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金属 材料 的 基础 知识 


1.1 人 金属 材料 的 分 类 


1.1.1 金属 材料 如 何 分 类 ? 


金属 材料 通 稼 分 为 黑色 金属 材料 、 有 色 金 属 材料 和 特种 金属 材料 。 

l) 黑色 金属 材料 又 称 钢铁 材料 ， 包 括 含 铁 量 为 90% (质量 分 数 ) 以 上 的 工业 纯 
铁 、 含 兢 量 为 2% ~4% (质量 分 数 ) 的 狼 铁 、 含 碳 量 为 小 于 2% (质量 分 数 ) 的 碳 钢 ， 
以 及 各 种 用 途 的 结构 钢 、 不 锈 钢 、 耐 热 钢 、 高 温 合金 、 精 密 合 金 等 。 广 义 的 黑色 金属 
还 包括 铬 、 锰 及 其 合金 。 

2) 有 色 金 属 材 料 是 指 除 铁 、 铬 、 锰 以 外 的 所 有 金属 及 其 合金 ， 通 笛 分 为 轻金属 、 
重金 属 、 贯 金属、 稀有 金属 和 稀土 金属 等 。 有 人 色 金 属 合金 的 强度 和 便 度 一 般 比 纯 金 属 
高 ， 并 且 电 阻 大 、 电 阻 温度 系数 小 。 

3) 特种 金属 材料 包括 不 同 用 途 的 结构 金属 材料 和 功能 金属 材料 。 其 中 有 通过 快速 
冷凝 工艺 获 得 的 非 品 态 金属 材料 ， 以 及 准 晶 、 微 唱 、 纳 米 唱 金属 材料 等 ; 还 有 隐 号 、 
抗 气 、 超 导 、 形 状 记 忆 、 耐 磨 、 减 振 阻尼 等 特殊 功能 合金 ， 以 及 金属 基 复 合 材 料 等 。 


1.1.2 钢 和 铁 的 区 别 是 什么 ? 


铁 元 系 很 活 泌 ， 容 易 与 其 他 物质 结合 ， 在 卓然 界 中 缠 茂 量 极为 丰 亡 ， 占 地 元 元 系 
含量 的 5% (质量 分 数 ) ， 居 地 球 物质 中 的 第 四 位 。 钢 由 生铁 冶炼 而 成 ， 有 较 高 的 机 械 
强度 和 韧性 ， 有 的 还 具有 了 耐 热 性 、 耐 蚀 性 等 特殊 性 能 。 

钢铁 是 含有 少量 合金 元 素 和 杂质 的 铁 碳 合金， 按 含 碳 量 不 同 可 分 为 生铁 、 熟 铁 、 
纯 铁 、 和 铸铁 和 钢 。 

在 习惯 上 ， 常 说 的 钢铁 是 钢 和 铁 的 总 称 ， 主 要 由 铁 和 碳 两 种 元 素 构成 ， 其 化 合 物 
一 般 叫 铁 碳 合金 。 合 矶 量 多 少 是 区 别 钢铁 的 主要 标准 ， 对 钢铁 的 性 质 影响 极 大 ， 当 它 
增加 到 一 定 程度 后 驶 会 引起 质 的 变化 。 由 铁 原 子 构成 的 物质 叫 纯 铁 ， 琳 质 很 少 ;， 玖 铁 
的 含 矶 量 小 于 0.05% (质量 分 数 ) ， 质 地 很 软 ， 塑 性 好 ， 延 展 性 好 ， 容 易 变 形 ， 可 以 
拉 成 丝 ， 强 度 和 硬度 均 较 低 ， 容 易 锻 造 和 焊接 ， 用 途 不 广 。 生 铁 的 仿 碳 量 超过 2% (J 
量 分 数 ) ， 儿 乎 没有 塑性 ; 狼 铁 是 指 含 磊 量 在 2% (质量 分 数 ) 以 上 的 狼 造 铁 兢 合金 的 
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总 称 ， 通 常 由 生铁 、 废 钢 、 铁 合金 等 以 不 同比 例 配 合 通过 熔炼 而 成 ; 钢 的 含 碳 量 为 
0.02% ~2.11% (质量 分 数 )， 不 仅 有 良好 的 塑性 ， 而 且 强 度 高 、 韧 性 好 、 抗 冲击 ， 有 
的 还 具有 了 耐 高 温 、 耐 腐蚀 、 耐 磨 等 优良 的 物化 应 用 性 能 ， 因 此 被 广泛 利用 。 


1.1.3 钢 如 何 分 类 ? 各 有 什么 特点 ? 


钢 是 含 碳 量 在 0.02% ~2.11% (质量 分 数 ) 之 间 的 铁 碳 合金 。 为 了 保证 其 韧性 和 
塑性 ， 含 碳 量 一 般 不 超过 1.7% (质量 分 数 )。 钢 的 主要 元 素 除 铁 、 碳 外 ， 还 有 硅 、 
锰 、 硫 、 磷 等 。 钢 的 分 类 方法 多 种 多 样 ， 主 要 的 分 类 方法 有 如 下 7 种 : 

1. 按 冶 炼 设 备 分 类 

(1) 转炉 钢 ”转炉 钢 治 炼 时 ， 把 空气 或 氧气 歇 入 铁 液 中 ， 使 铁 液 中 的 C、Mn、Si、 
P. S 等 迅速 氧化 ， 靠 氧化 时 放出 的 热量 来 升温 ， 而 不 靠 燃 料 供 热 。 由 于 节省 燃料 ， 转 
钢 炉 已 成 为 主要 钢 种 。 

(2) 平 护 钢 平 炉 钢 冶炼 时 ， 靠 燃料 (煤气 或 重 柴 油 ) 的 燃烧 来 熔化 炉料 和 提高 
钢 液 温度 ， 靠 炉 气 中 的 氧气 和 加 入 铁 矿 石 进行 氧化 反应 。 由 于 平 炉 钢 消耗 大 量 燃料 ， 
在 20 世纪 末 已 被 彻底 淘汰 。 

(3) 电炉 钢 电炉 钢 是 利用 电能 作为 热源 进行 冶炼 的 。 电 炉 钢 主要 用 于 生产 高 质量 和 
高 合金 钢 。 电 炉 钢 主要 有 电弧 炉 钢 、 电 湘 炉 钢 、 感 应 炉 钢 、 真 空 自 耗 炉 钢 、 电 子 束 炉 钢 。 

2. 按 脱 氧 程度 分 类 

脱氧 是 指 加 入 脱氧 剂 (如 鳃 铁 、 硅 铁 、 铝 等 )， 把 钢 液 中 多 余 的 氧 去 掉 。 

(1) 沸腾 钢 只 用 鳃 铁 脱氧 ， 钢 中 含 氧 较 多 ， 浇注 时 ， 钢 中 氧 与 碳 发 生 作用 析出 
大 量 CO， 因 此 钢 液 在 钢 模 内 呈 沸 腾 现 象 ， 故 称 沸 腾 钢 。 沸 腾 钢 成 材 率 高 ， 成 本 低 ， 但 
化 学 成 分 不 均匀 ， 偏 析 、 淋 质 多 。 沸 腾 钢 牌号 最 后 用 “F” 表 示 。 

(2) 镇 静 钢 用 锰 铁 ， 还 用 硅 铁 〈 有 时 用 铝 ) 脱氧 ， 钢 中 氧 已 很 少 ， 浇 注 时 没有 沸腾 
现象 。 镇 静 钢 化 学 成 分 均 勺 ， 力 学 性 能 较 好 ， 但 有 缩 孔 ， 成 本 高 。 镇 静 钢 牌号 后 加 “2Z”。 

(3) 半 镇 静 钢 ”脱氧 程度 和 性 能 在 镇 静 钢 与 沸腾 之 间 ， 钢 牌号 后 加 b. `F FE ñ Wd 
应 用 较 少 。 

(4) 特殊 镇 静 钢 比 镇 静 钢 脱氧 程度 更 充分 彻底 的 钢 。 特 殊 馈 静 钢 牌号 后 加 
“TZ”, 特殊 镇 静 钢 的 质量 最 好 ， 适 用 于 特别 重要 的 结构 工程 。 

3. 按 化 学 成 分 分 类 

按 化 学 成 分 ， 钢 可 分 为 碳 素 钢 和 合金 钢 ， 见 表 1-1。 

表 1-1 钢 按 化 学 成 分 分 类 
碳 =< M 


Zx >É 
JJ = 
碳 元 素 的 含量 (质量 分 数 ) <0. 25% >0.25% ~0.6% >0. 6% 


# 金 钢 


合金 元 素 的 总 含量 (质量 分 数 ) 5% — 10% > 10% 
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4. 按 钢 的 品质 分 类 

(1) 普通 钢 ” 钢 中 含 杂质 元 系 较 多 , 一般 S、P 的 含量 均 小 于 0.07% (质量 分 
数 ) ， 如 碳 系 结构 钢 、 低 合金 高 强度 钢 等 。 

1) Q195: 强度 低 ， 塑 性 高 ， 有 上 良好 的 压力 加 工 性 和 焊接 性 。 用 于 制作 铁丝 网 、 铁 
钉 、 钾 钉 、 清 铁皮 等 ; 制作 日 常生 活用 品 ， 如 水 痰 、 水 桶 、 铁 皮 烟 向 、 钠 头等 ， 也 可 
制作 农业 机 械 ， 如 打 谷 机 、 压 雄 机 、 旭 片 及 一 些 焊 接 件 。 

2) Q215: 性 能 与 Q195 基本 相同 ， 强 度 比 Q195 高 一 些 ， 逆 性 略 差 一 些 ， 用 途 与 
Q195 基本 相同 。 

3) Q235: 有 较 高 的 强度 和 硬度， 塑性 稍 低 ， 大 多 数 在 热 轧 状态 下 使 用 。 适 用 于 制 
造 建 筑 结 构 、 桥 架 等 用 钢材 ， 如 角钢 、 覃 钢 、 工 字 钢 、 钢 筋 钢 等 ， 以 及 农业 机 械 中 的 
旭 、 钢 等 和 一 般 机 械 中 的 螺栓 、 连 杆 、 心 轴 、 拉 杆 等 ， 也 可 用 作 不 重要 的 焊接 件 ， 是 
应 用 最 广泛 的 钢 种 。 

4) Q275: 强度 高 ， 有 一 定 的 耐 磨 性 ， 但 塑性 低 ， 一 般 在 热 轧 状 态 下 使 用 。 制 作 要 求 有 
较 高 蝇 度 和 一 定 耐 麻 性 的 机 械 零 件 ， 如 机 械 制 造 中 重要 的 轴 、 竹 轮 、 钢 轨 、 拖 拉 机 邓 等 。 

(2) 优质 钢 ” 钢 中 含 杂 质 元 素 较 少 ，S$、P 的 含量 一 般 均 小 于 或 等 于 0.04% (质量 
分 数 ) ， 抗 拉 强 度 R, =290 ~785SMPa， 如 优质 碳 素 结构 钢 、 合 金 结 构 钢 、 碳 系 工 具 钢 和 
合金 工具 钢 s 642. 、 轴 承 钢 等 。 

(3) 高 级 优质 钢 ” 钢 中 含 杂 质 元 素 极 少 ，S$S、P 的 含量 一 般 均 小 于 或 等 于 0.04% 
(质量 分 数 )， 如 合金 结构 钢 和 工具 钢 等 ， 钢 牌号 后 面 通常 加 符号 “A”。 

5. 按 钢 的 用 途 分 类 

(1) 结构 钢 包括 建筑 及 工程 用 结构 钢 和 机 械 制 造 用 结构 钢 。 

1) 建筑 及 工程 用 结构 钢 ， 用 于 建筑 、 桥 梁 、 船 舱 、 锅 炉 或 其 他 工程 上 制作 金属 结 
构件 的 钢 ， 如 碳 系 结 构 钢 、 低 合金 高 强度 钢 和 钢筋 钢 等 。 

2) 机 械 制 造 用 结构 钢 ， 用 于 制造 机 械 设 备 上 结构 零件 的 钢 ， 这 类 钢 基 本 上 都 是 优 
质 钢 或 高 级 优质 钢 ， 主 要 有 优质 兢 素 结构 钢 、 合 金 结 构 钢 、 吻 切 结构 钢 、 弹 竹 钢 、 深 
动 轴 承 钢 和 冲压 用 钢 、 冷 铀 用 钢 等 。 

(2) 工 模具 钢 ”包括 碳 素 工具 钢 、 合 金工 具 钢 、 高 速 工 具 钢 等 ， 用 于 制造 各 种 工 
具 ， 如 刃具 钢 、 模 具 钢 、 量 具 钢 等 。 

(3) 特殊 钢 ”包括 不 锈 钢 、 耐 热 钢 、 耐 麻 钢 、 人 磁 钢 、 低 温 用 钢 、 电 工 用 钢 、 气 浆 
钢 等 。 

(4) 专业 用 钢 包括 汽车 用 钢 、 农 机 用 钢 、 航 空 用 钢 、 化 工 机 械 用 钢 、 锅 炉 用 钢 、 
电工 用 钢 、 焊 条 用 钢 等 。 

6. 按 制造 加 工 形 式 分 类 

(1) 狼 钢 ”主要 用 于 制造 一 些 形 状 复 洒 、 难 以 进行 锻造 或 切削 加 工 成 形 而 又 要 求 
较 高 的 强度 和 塑性 的 零件 。 

(2) 锯 钢 ” 指 采 用 锻造 方法 生产 出 来 的 各 种 锯 材 和 人 锻件， 质量 比 钴 人 钢 件 高 ， 能 承 
受 大 的 冲击 力作 用 ， 塑性、 韧性 和 其 他 方面 的 力学 性 能 也 都 比 铸 钢 件 融 。 

(3) 热 轧 钢 ” 指 用 热 轧 方法 生产 出 来 的 各 种 钢材 。 币 用 来 生产 型 钢 、 钢 管 、 钢 板 
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等 大 型 钢材 ， 也 用 于 轧 制 线材 。 

(4) 冷 轧钢 指 用 冷 轧 方 法 而 生产 出 来 的 各 种 钢材 ， 表 面 光 洁 、 尺 寸 精确 、 力 学 
性 能 好 ， 和 常用 来 轧 制 薄 板 、 钢 市 和 钢管 。 

(5) 冷 拔 钢 ” 指 用 冷 拔 方法 而 生产 出 来 的 各 种 冷 拔 钢材 ， 精 度 高 、 表 面 质量 好 ， 
主要 用 于 生产 钢丝 ， 也 用 于 生产 直径 在 50mm 以 下 的 圆 钢 和 六 角钢 ， 以 及 有 直径 在 76mm 
以 下 的 钢管 。 

7. 按 金 相 组 织 分 类 

1) 按 退 火 后 的 金 相 组 织 分 类 ， 可 分 为 亚 共 析 钢 〈 铁 素 体 + 珠光 体 ) 、 共 析 钢 (k 
光 体 ) 、 过 共 析 钢 (珠光 体 +ó Ik) 和 莱 氏 体 钢 〈 珠 光 体 + 渗 碳 体 ) 等 。 

2 ) 接 正 火 后 的 多 相 组 织 分 类 ， 可 分 为 珠光 体 钢 、 贝 氏 体 钢 、 马 氏 体 钢 和 奥 氏 体 钢 等 。 

3) 按 加 热 、 冷 却 时 有 无 相 变 和 室温 时 的 金 相 组 织 分 类 ， 可 分 为 铁 素 体 钢 、 半 铁 系 
体 钢 、 半 奥 氏 体 钢 、 奥 氏 体 钢 等 。 


1.1.4 生铁 如 何 分 类 ? 


生铁 按照 化 学 成 分 分 类 ， 可 分 为 非 合 金 生铁 和 合金 生铁 。 其 中 ,， 非 合金 生铁 又 可 
分 为 炼 钢 生铁 、 筑 造 生铁 和 其 他 非 合 金 生铁 ; 合金 生铁 又 可 分 为 镜 铁 和 其 他 合金 生铁 。 


1.1.5 铸铁 如 何 分 类 ? 


(1) 按 碳 的 存在 形态 分 类 ”和 饥 铁 按 碳 的 存在 形态 可 分 为 灰 钴 铁 、 可 锻 狂 铁 、 球 墨 
和 狼 铁 、 里 墨 锋 铁 、 日 口 禾 铁 、 麻 口 狼 铁 等 。 

1) 灰 狼 铁 中 的 碳 主 要 以 片 状 石墨 的 形态 存在 ， 其 锋 造 性 、 减 振 性 、 减 摩 性 、 可 加 
工 性 比 钢 好 ,但 力学 性 能 较 差 。 

2) 可 银 狼 铁 中 的 碳 大 部 分 以 团 祭 状 石墨 的 形态 存在 ， 其 力学 性 

3) 球墨 狼 铁 中 的 碳 主 要 以 球状 石墨 的 形态 存在 ， 其 力学 性 能 上 
比 可 银 狼 铁 好 。 

4) 蜂 玛 狼 铁 中 的 兢 主要 以 蠕虫 状 石墨 的 形态 存在 ， 其 力学 性 能 稍 低 于 球墨 儿 铁 。 

5) 上 昌 口 铸铁 中 的 碳 主 要 以 渗 碳 体 的 形态 存在 ， 昌 口 铸铁 便 而 脆 ， 很 少 直接 使 用 。 

6) RH Pe B LIBI i SSPLPUV ASAF 4E, 其 性 能 不 好 ， 极 少 使 用 。 

(2) 按 化 学 成 分 分 类 ”和 狼 铁 按 化 学 成 分 可 分 为 普通 狼 铁 和 合金 狼 铁 等 。 

(3) 按 生 产 方法 和 组 织 性 能 分 类 ”和希 铁 按 生产 方法 和 组 织 性 能 可 分 为 灰 钴 铁 、 孕 
育 锋 铁 、 可 锻 锋 铁 、 球 墨 钴 铁 和 特殊 性 能 铸铁 等 。 

(4) 按 共 咒 度 分 类 ”和希 铁 按 共 品 度 可 分 为 亚 共 唱 锋 铁 、 共 唱和 钴 铁 和 过 共 品 锋 铁 。 

(5) 按 特殊 性 能 分 类 “” 狼 铁 按 特 殊 性 能 可 分 为 耐 麻 狼 铁 、 抗 磨 狼 铁 、 耐 热 狼 铁 、 
[ih Ek DIB Ey PK Sp ç 


1.1.6 有 人 色 金 属 如 何 分 类 ? 


i ep [合金 。 
(1) 有 人 色 金 属 有 人 色 金 属 通常 可 分 为 轻金属 、 重 金属 、 叶 金属 和 稀 有 人 金属 等 。 

















能 稍 好 于 灰 狼 铁 。 
灰 狼 铁 高 得 多 ， 也 
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1) 轻金属 指 密度 在 4. 5g/cm L. FB 64), Y. Pe. SK. PH. 8. 95. PS. 
Le. 

2) 重金 属 指 密度 大 于 4.5g/cm BJ (6 J, MH 38. Pe. h. pr. PE. 52. PB. 

3) 贯 金属 指 储量 少 ， 提 取 困 难 ， 价 格 昂 贯 ， 化 学 活性 低 ， 密 度 大 的 有 色 金 属 ， 如 
金 、 银 、 钥 等 。 

4) 黎 有 金属 是 指 储量 黎 少 ， 难 以 提取 的 金属 。 稀 有 金属 包括 称 有 轻金属 (PE. AH. 
钢 等 ) 、 黎 有 难 熔 金属 (K. a. H. 062). adi ruta) (6. M. ta. Se 2). Hh + 
@)8 (pu. 3. D 2)8). DCOPPPEd)S (pa. j. *#E AQ u 'PpujaHh. £F). 

(2) 有 人 色 合 金 ” 与 纯 有 人 色 金 属相 比 ， 有 人 色 合 金 的 强度 和 便 度 比较 高 ， 电 阻 较 大 ， 
电阻 温度 系数 较 小 ， 综 合力 学 性 能 恨 好 。 有 色 合 金 可 分 为 轻 有 色 金 属 合金 ， 重 有 色 金 
属 合金 、 喧 金属 合金 、 稀 有 金属 合金 等 。 常 用 的 有 人 色 合金 有 铝 合金 、 铜 合金 、 镁 合金 、 
钊 合金 、 锡 合金 、 铁 合金 、 镍 合金 等 。 


1.2 金属 材料 的 牌号 














1.2.1 生铁 的 牌号 是 如 何 表示 的 ? 


生铁 的 牌号 通常 由 两 部 分 组 成 : 第 一 部 分 表示 产品 用 途 、 特 性 及 工艺 方法 的 大 写 
汉语 拼音 字母 ; 第 二 部 分 表示 主要 元 系 平 均 含量 (以 和 干 分 之 几 计 ) 的 阿拉 们 数字 ， 炼 
钢 用 生铁 、 狼 造 用 生铁 、 球 墨 狼 铁 用 生铁 、 耐 麻生 铁 为 硅 元 系 平 均 合 量 ， 脱 碳 低 磁 粒 
铁 为 左 元 系 平 均 含 量 ， 含 钒 后 铁 为 钒 元 素平 均 合 量 。 

生铁 牌号 表示 方法 见 表 12。 





























表 1-2 生铁 牌号 表示 方法 




















产 牌号 示例 
We 
Rs ;: er 0 

PRESENTA ee a ag Q12 
1 5 Ns 


五 金 实用 技术 1000 问 


1.2.2 铁合金 的 牌号 是 如 何 表 示 的 ? 
各 类 铁合金 产品 牌号 表示 方法 如 下 : 





x x x 





LU 表示 主要 杂质 元 素 及 其 最 高 质量 分 数 或 组 别 (第 四 部 分 ) 
表示 主 元 素 (或 化 合 物 ) 及 其 质量 分 数 (第 三 部 分 ) 


表示 含 铁 元 素 的 铁合金 产品 ， 以 化 学 符号 “Fe” 表 示 (第 二 部 分 ) 
表示 铁合金 产品 名 称 、 用 途 、 工 艺 方法 和 特性 ， 以 汉语 拼音 字母 表示 (第 一 部 分 ) 
乙方 法 和 特性 表示 从 号 见 表 1-3。 





l) 铁合金 产品 名 称 、 用 途 、 



































表 1-3 铁合金 产品 名 称 、 用 途 、 工 艺 方法 和 特性 表示 符号 
名 称 CE S 来 用 符号 字体 位 置 
汉字 汉语 拼音 
金属 锰 〈( 电 硅 热 法 ) 、 金 属 铬 金 JIN J 
金属 锰 (HB je BE JYS US) 金 重 | JIN CHONG JC 
真空 法 微 碟 铭 铁 真空 | ZHEN KONG ZK 本 _ 
电解 金属 锰 电 金 DIAN JIN DJ j De 
钒 漆 钒 渣 FAN ZHA FZ 
氧化 钼 块 氧 YANG Y 
组 别 = — 5 牌号 尾 
字母 
D 
2) 需要 表明 产品 的 杂质 含量 时 ， 以 元 素 符号 及 其 最 高 质量 分 数 或 以 组 别 符号 
“A”“B” 等 表示 。 
3) 含有 一 定 铁 量 的 铁合金 产品 ， 其 牌号 中 应 有 “Fe” 的 符号 。 
铁合金 牌号 表示 示例 见 表 1-4。 
表 1-4 铁合金 牌号 表示 示例 
产品 名 称 第 二 部 分 | 第 三 部 分 四 部 分 牌号 示例 
生铁 Si75 All. 5-A FeSi75 All. 5-A 
a. JMr97-A 
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( 续 ) 
产品 名 称 | 第 一 部 分 | 第 分 第 三 部 分 第 四 部 分 牌号 示例 
铬 铁 
稀土 硅 铁 合金 Fe SiRE23 FeSiRE23 
稀土 镁 硅 铁 合金 Fe SiMg8 RES FeSiMg8 RES 
HES Fe Ba30Si35 FeBa30Si35 
硅 铝 合金 Fe Al52Si5 FeA152Si5 
EB 1 Cr SE Fe Al34Ba6Si20 FeAl34Ba6Si20 
ES JH T Al16Ba9Cal2Si30 FeAl16Ba9Cal2Si30 
m m | | — 
Fom WO | | 105 
须 化 金属 锰 MnN JMnN-A 
氢化 锰 铁 MnN FeMnN-A 
所 化 FNG3A 








1.2.3 铸铁 的 牌号 是 如 何 表 示 的 ? 


狂 铁 的 有 牌 写 可 用 力学 性 能 和 化 学 成 分 表示 。 
示 的 狼 铁 牌 所 


(1) 以 力学 性 能 


1) 当 以 力学 性 能 











未 铸铁 的 牌号 时 ， 力 等 性 能 值 排列 在 锤 铁 代号 之 后 。 当 脾 号 中 


合金 元 素 符号 时 ， 抗 拉 强 度 值 排列 于 元 系 符 所 及 含量 之 后 ， 之 间 用 半 字 线 隅 开 。 


2) 牌号 中 代号 后 面 有 一 组 数字 时 ， 该 组 数字 表示 抗 拉 强 度 值 ， 单 位 为 MPa， 如 








HT250; 当 有 两 组 数字 时 ， 第 一 组 表示 抗 拉 强度 值 ， 单 位 为 MPa， 第 二 组 表示 上 断后 伸 长 











率 值 (%), ， 两 组 数字 间 用 半 字 线 隔 开 ， 如 QT400-18 。 





(2) 以 化 学 成 分 表示 的 狼 铁 牌号 


1) 当 以 化 学 成 分 表示 和 狼 铁 的 牌号 时 ， 合 金 元 系 符 号 及 和 名义 侣 量 (质量 分 数 ) 排 


在 狼 铁 代号 之 后 。 


2) 在 牌号 中 第 规 碟 、 硅 、 鳃 、 硫 、 克 元 系 一 般 不 标注 ， 有 特殊 作用 时 ， 才 标注 其 


元 素 符号 及 合 量 。 








ka 五 金 实用 技术 1000 问 


3) 合金 化 元 素 的 质量 分 数 大 于 或 等 于 1% 时 ， 在 牌号 中 用 整数 标注 ， 数 值 修 约 按 
GB/T 8170 执行 ; 质量 分 数 小 于 1% 时 ,一 般 不 标注 ， 只 有 对 该 合金 特性 有 和 较 大 影响 
时 ， 才 标注 其 合金 化 学 元 素 符 号 。 

4) 合金 化 元 系 按 其 含量 递减 次 序 排 列 ， 含 量 相等 时 按 元 素 符 号 的 字母 顺序 排列 。 

(3) 各 种 铸铁 名 称 、 代 号 及 牌 吕 示 例 ( 见 表 1-5) 


表 1-5 各 种 铸铁 名 称 、 代 号 及 牌号 表示 方法 





























铸铁 名 称 代 — 牌号 示例 
灰 铸 铁 HT HT250，HTCr-300 
奥 氏 体 灰 铸铁 HTA HTANi20C12 
灰 铸铁 冷 硬 灰 铸 铁 HTL HTLCrlNilMo 
HT 耐 麻 灰 铸铁 HTM HTMCul CrMo 
耐 热 灰 铸铁 HTR HTRCr 
球墨 铸铁 QT QT400-18 
奥 氏 体 球墨 铸铁 QTA QTANi30C13 
QT 抗 磨 球 墨 铸铁 QTM QTMMn8-30 
耐 热 球 墨 铸铁 QTRSi5 
Mu ae Ek RuT RuT RuT420 
ei FL nry Ek KTB KTB350-04 
黑心 可 锯 铸 铁 KTH KTH350-10 
珠光 体 可 银 铸 铁 KTZ KTZ650-02 
i 耐 热 白 口 铸铁 BTR BTRCr16 
(mah F H FK BTS BTSCr28 





1.2.4 和 铸 钢 的 牌号 是 如 何 表 示 的 ? 


铸 钢 的 牌号 可 用 力学 性 能 和 化 学 成 分 表示 。 

1. 以 力学 性 能 表示 的 铸 钢 牌号 

在 牌号 中 ,“ZG” 后 面 的 两 组 数字 表示 力学 性 能 ， 第 一 组 数字 表示 该 牌号 铸 钢 的 
屈服 强度 最 低 值 ， 第 二 组 数字 表示 其 抗 拉 强 度 最 低 值 ， 单 位 均 为 MPa， 两 组 数字 间 用 
半 字 线 隔 开 ， 如 ZG270-500。 

2. 以 化 学 成 分 表示 的 铸 钢 牌号 

1) 当 以 化 学 成 分 表示 适 钢 的 牌号 时 ， 碳 含量 和 合金 元 床 符 号 及 其 含量 排列 在 铸 钢 
代号 “ZG” 之 后 。 

2) 在 牌号 中 ,“ZG” 后 面 以 一 组 (两 位 或 三 位 ) 阿拉 伯 数 字 表 示 狼 钢 的 名 义 碳 含 
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量 (以 万 分 之 几 计 )。 

3) 平均 碳 的 质量 分 数 < 0.1% 的 锋 钢 ， 其 第 一 位 数学 为 “0”， 有 牌号 中 名 义 克 含量 用 
上 限 表示 ; 平均 碳 的 质量 分 数 大 0. 1% 的 锋 钢 ， 有 牌号 中 名 义 矶 含量 用 平均 矶 含量 表示 。 

4) 在 名 义 碳 含 un us ee s 在 元 素 符 所 后 用 阿拉 伯 数 字 表 示 
合金 元 素 名 义 含 量 (以 百 分 之 几 计 ) 。 元 素 的 平均 质量 分 数 <1.50% 时， 牌号 中 内 
标明 元 素 符 号 ， 一 般 不 标明 含量 ; 合 ee 8 1. 50% ~ 2.49% _ 
2. 50% ~3.49% 、3.50% ~4.49% 、4.50% ~5.49% 等 时 ， 在 合金 元 素 符 号 后 面相 应 写 
成 2、3、4、5 等 。 

当主 要 合金 化 元 素 多 于 三 种 时 ， 可 以 在 牌号 中 只 标注 前 两 种 或 前 三 种 元 率 的 名 

量 值 ; 各 元 素 符 号 的 标注 顺序 按 它们 的 平均 食量 的 递减 顺序 排列 。 硅 两 种 或 多 种 
or sss |], JHO 8 J ;BJ3ROCSycBEJIBLP HE 

6) #MrB W AMBU Pa. BE. Dr. WL 3FJUSs J EW; rR ASP 

7) 在 特殊 情况 下 ， 当 同一 牌号 分 几 个 品种 时 ， 可 在 牌 扎 后 面 用 半 字 线 隔 开 ， 用 阿 
拉 伯 数字 标注 品种 序号 。 

3. 各 种 铸 钢 名 称 、 代 号 及 牌号 示例 ( 见 表 1-6) 

表 1-6 各 种 铸 钢 名 称 、 代 号 及 牌号 表示 方法 
































铸 钢 名 称 代 号 牌号 示例 
铸造 左 钢 ZG ZG270-500 
焊接 结构 用 铸 钢 ZGH ZGH230-450 
耐 热 铸 钢 ZCR40C125 Ni20 
li a l ZCS ZGS06Cr16Ni5Mo 
p| P a Phi ZCM ZGM30CrMnSiMo 


1.2.5 碳 素 结构 钢 和 低 合 金 结 构 钢 的 牌号 是 如 何 表示 的 ? 


Ik s< 2 6 的 钢 和 低 合 金 结 构 钢 的 牌号 通常 由 四 部 分 组 成 。 
第 一 部 分 : 前 缀 符号 + 强度 值 (以 MPa 为 单位 )， 其 中 通用 结构 钢 前 级 符号 为 代 
表 届 服 强 度 的 拼 首 的 字母 “Q”。 专 用 结构 钢 的 前 级 符号 见 表 1-7 。 
表 1-7 专用 结构 钢 的 前 缀 符号 
i T Y 


产品 名 称 
W 2 [|müma] mama — | 


细 唱 粒 热 轧 
| 热 轧 带 肋 钢筋 + 细 Hot Rolled Ribbed Bars + Fine| HRBF 
市 肋 钢筋 


冷 轧 带 肋 钢筋 | 冷 轧 带 肋 钢筋 o —— | Gold Rolled Ribbed Bars =. 


预 应 力 混凝土 和 s. 
y 大 res ressin CTCW 、 ars 
用 螺纹 钢筋 — 


waqa mm me — m 
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采用 的 汉字 及 汉语 拼音 或 英文 单词 


产品 名 称 


















































汉语 拼音 
管线 用 钢 一 
船用 销 链 钢 CHUAN MAO 
煤 机 用 钢 MEI 
第 二 部 分 (必要 时 ): 钢 的 质量 等 级 ， 用 英文 字母 A、B、C、D 、E 、F 等 表示 。 
第 三 部 分 (必要 时 ) : 脱氧 方式 表示 符号 ， 即 沸腾 钢 、 半 镇 静 钢 、 镇 静 钢 、 特 丈 镇 
前 钢 分 别 以 f、b、Z、7TZ 表示 。 和 镇静 钢 、 特 丈 镇 静 钢 表示 符号 通 稼 可 以 省 略 。 
第 四 部 分 (必要 时 ): 产品 用 途 、 特 性 和 工艺 方法 表示 符号 ， 见 表 1-8。 
表 1-8 破 素 结构 钢 和 低 合 金 结 构 钢 产品 用 途 、 特 性 和 工艺 方法 表示 符号 
产品 名 称 RN 位 置 
锅炉 和 压力 容器 用 钢 容 RONG 二 
锅炉 用 钢 ( 管 ) m GUO = 
低温 压力 容器 用 钢 低 容 DI RONG 
桥梁 用 钢 桥 QIAO = Q 
耐候 钢 耐候 NAI HOU — 
高 耐候 钢 高 耐候 GAO NAI HOU = GNH 牌号 尾 
汽车 大 梁 用 钢 梁 LIANG = 
高 性 能 建筑 结构 用 钢 高 建 GAO JIAN — GJ 
低 焊 接 裂纹 敏感 性 钢 “| 低 焊接 裂纹 敏感 性 一 Crack Free CF 
保证 泽 透 性 钢 TES PE 一 Hardenability H 
矿 用 钢 矿 KUANG 一 K 
船用 钢 采用 国际 符号 





根据 需要 ， 低 合金 高 强度 结构 钢 的 牌号 也 可 以 采用 两 位 阿拉 伯 数 字 (表示 平均 碳 含 
量 ， 以 万 分 之 几 计 ) 加 元 每 符号 (必要 时 加 代表 产品 有 用途 、 特 性 和 工艺 方法 的 表示 符号 
按 顺 序 表 示 。 例 如 : 碳 的 质量 分 数 为 0.15% ~0.26% 、 锰 的 质量 分 数 为 1.20% ~1.60% 
的 矿 用 钢 牌 号 为 20MnK。 
碳 素 结构 钢 和 低 合 金 结 构 钢 的 牌 所 示例 见 表 1-9. 
表 1-9 碳 素 结构 钢 和 低 合 金 结构 钢 的 牌号 示例 
产品 名 称 第 一 部 分 第 二 部 分 | 第 三 部 分 部 分 | 牌号 示例 
碳 素 结构 钢 最 小 屈服 强度 235MPa A 级 沸腾 钢 Q235AF 
低 合 金 高 强度 结构 钢 最 小 屈服 强度 345MPa D 级 “| 特殊 镇 静 钢 Q345D 
热 轧 光 圆 钢 筋 屈服 强度 特征 值 235MPa 一 一 HPB235 
热 轧 带 肋 钢筋 届 服 强度 特征 值 335MPa — HRB335 




















¿r 
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( 续 ) 

序号 第 一 部 分 第 二 部 第 四 部 分 | 牌号 示例 
5 | 细 唱 粒 热 轧 带 肋 钢 筋 “| 届 服 强度 特征 值 335MPa | 一 | — HRBF335 
8 最 小 届 服 强度 345MPa — | 一 HP345 
9 管线 用 钢 最 小 规定 总 延伸 强度 415MPa 一 L415 
10 船用 销 链 钢 最 小 抗 拉 强 度 370MPa 一 GM370 
11 煤 机 用 钢 最 小 抗 拉 强 度 510MPa 一 M510 

压力 容 需 
12 ee 最 小 届 服 强度 345MPa | Q345R 

字母 “R” 








1.2.6 优质 碳 素 结构 钢 和 优质 碳 素 弹 赞 钢 的 牌号 是 如 何 表示 的 ? 


za 





优质 碳 系 结构 钢 和 优质 碳 素 弹簧 钢 的 牌号 通 币 由 五 部 分 组 成 。 

第 一 部 分 : 以 两 位 阿拉 人 数字 表示 平均 碳 含量 (以 万 分 之 几 计 ) 。 

第 二 部 分 (必要 时 ) : 较 高 含 锰 量 的 优质 碳 系 结构 钢 ， 加 锰 元 素 符号 Mn。 
第 三 部 分 (必要 时 ) : 钢材 冶金 质量 ， 即 高 级 优质 钢 、 特 级 优质 钢 分 别 以 A、E 表 
优质 钢 不 用 字母 表示 。 

第 四 部 分 (必要 时 ) : 脱氧 方式 表示 符号 ， 即 沸腾 钢 、 半 和 镇静 钢 、 镇 静 钢 分 别 以 

















F、b、Z 表示 ， 但 镇 静 钢 表示 符号 通 币 可 以 省 略 。 


sa 





第 五 部 分 (必要 时 ) : 产品 用 途 、 特 性 或 工艺 方法 表示 符号 ， 应 符合 表 1-8 的 规定 。 
优质 碳 系 结构 钢 和 优质 砚 素 弹 淖 钢 的 有 牌号 示例 见 表 1-10。 
表 1-10 优质 碳 素 结构 钢 和 弹簧 钢 的 牌号 示例 


品名 称 第 一 部 分 Ë 第 三 部 分 | 第 四 部 分 牌号 示例 











碳 的 质量 分 数 : 锰 的 质量 分 数 : 


质 沸腾 ORF 
0.05% -0.11% | 0.25% ~0.50 优质 钢 JBS M 








碳 的 质量 分 数 ， 镭 的 质量 分 数 : |. 
LLIK SS ZIN A =, ; 直 二 
优 原 碳 系 第 构 钢 0.47% ~0.55% 0. 90% ~0. 80% A Nn 


保证 深 透 性 用 钢 


碳 的 质量 分 数 : 锰 的 质量 分 数 : 
寺 级 优 直 _ ' 
0.48% ~0.56% | 0.70% ~1.00% amna w6s 50MnE 


大 站 TAHETYE ES 
BKUJ) C Hr 22 : 镭 的 质量 分 数 : _ 
性 钢 表 示 45AH 

0.42% ~0. 50% 0. 50% — 0. 85% 


Z: I 


AL = 66 H” 





优质 碳 素 弹簧 钢 


碳 的 质量 分 数 : 锰 的 质量 分 数 : 


— 65Mn 
0. 62% ~0.70% 0. 90% -— 1. 20% 
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1.2.7 吻 切 削 钢 的 牌号 是 如 何 表 示 的 ? 
易 切 削 钢 牌号 通常 由 三 部 分 组 成 。 
第 一 部 分 ， 易 切 削 钢 表示 符号 “YY” 


第 二 部 分 ， 以 两 位 阿拉 但 数 子 表示 平均 左 含 量 (以 万 分 之 几 计 )。 





O 


外 


第 三 部 分 : 易 切 削 元 素 符 喜 ， 例 如 ， 含 铅 、 铅 、 锡 等 另 切 削 元 素 的 易 切 削 钢 分 别 


以 Ca. Pb. Sn 表示 。 加 硫 和 加 硫 磷 易 切 削 钢 ， 通 销 不 加 易 切 削 元 素 符 所 S、P。 较 高 锰 
含量 的 加 硫 或 加 硫 磷 易 切 削 钢 ， 本 部 分 为 锰 元 素 符 号 Mn。 为 区 分 牌号 ， 对 较 高 硫 含量 
的 易 切 削 ， 在 牌号 尾部 加 硫 元 素 符号 S. 
例如 :， 中 碳 的 质量 分 数 为 0.42% ~0.50% 、 钙 的 质量 分 数 为 0.002% - 0. 006% 
的 易 切 削 钢 ， 其 牌号 表示 为 Y45Ca。 书 碳 的 质量 分 数 为 0. 40% ~0.48% . RJ) IE 
分 数 为 1.35% ~1.65% 、 硫 的 质量 分 数 为 0.16% ~0.24% 的 易 切 削 钢 ， 其 牌号 表示 
为 Y45 Mn。@ 碳 的 质量 分 数 为 0.40% ~0.48% ， 铺 的 质量 分 数 为 1.35% ~1.65% 
硫 的 质量 分 数 为 0.24% ~0.32% 的 易 切 削 钢 ， 其 牌号 表示 为 Y45MnS。 
1.2.8 非 调 质 机 械 结 构 钢 的 牌号 是 如 何 表 示 的 ? 
非 调 质 机 械 结构 钢 牌号 通常 由 四 部 分 组 成 。 
第 一 部 分 ， 非 调 质 机 械 结构 钢 表 示 符 号 “F” 
第 二 部 分 ， 以 两 位 阿拉 伯 数 字 表 示 平 均 碳 含 量 (以 万 分 之 几 计 ) 。 
第 三 部 分 : 合金 元 素 含 量 ， 以 化 学 元 素 符 写 及 阿拉 伯 数 字 表 示 ， 表 未 方法 同 合金 





























O 





第 
结构 钢 第 二 部 分 。 


第 四 部 分 (必要 时 ) : 改善 切削 性 能 的 非 调 质 机 械 结构 钢 加 硫 元 素 符号 S. 
1.2.9 合金 结构 钢 和 合金 弹 蓉 钢 的 牌号 是 如 何 表 示 的 ? 


和 人 全 疆 


合金 结构 钢 和 合金 弹 午 钢 的 有 牌号 通 第 由 四 部 分 组 成 。 

第 一 部 分 : 以 两 位 阿拉 们 数字 表示 平均 碳 含量 (以 万 分 之 几 计 )。 

第 二 部 分 : 合金 元 和 含量， 以 化 学 元 系 符 号 及 阿拉 但 数字 表示 。 具 体 表示 方 
法 为 : 平均 质量 分 数 小 于 1.50% 时 ,有 牌号 中 仪 标明 元 系 ， 一般 不 标明 含量 ; 平均 
质量 分 数 为 1.50% ~ 2.49% 、2.50% 























~ 3.49% 、3.50% ~4.49%、4.50% ~ 
5. 49% 等 时 ， 在 合金 元 素 后 相应 与 成 2、3、4、5 等 ; 化 学 元 素 符 号 的 排列 顺序 推 
存 按 含量 值 递 减 排列 ， 如 果 两 个 或 多 个 元 素 的 含量 相等 时 ， 相 应 符号 位 置 按 英 文 
字母 的 顺序 排列 。 

第 三 部 分 : 钢材 治 金 质 量 ， 即 高 级 优质 钢 、 特 级 优质 钢 分 别 以 A、B 表示 ， 优 质 钢 
不 用 字母 表示 。 
第 四 部 分 〈 必 要 时 ) : 产品 用 途 、 特 性 或 工 乙方 法 表示 符 扎 。 
合金 结构 钢 和 合金 弹 申 钢 的 牌号 示例 见 表 1-11。 




















Ap 
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表 1-11 £ ZÉJ$hRJ +n; 2 ië #š $h] BJ ia =- z< 1 












号 示例 





. 1.50% - 1. 80% 
E. 0.25% ~0.35% ü 25C12 MoVA 
E. 0.15% ~0.30% 


碳 的 质量 分 数 : 
0. 22% — 0. 29% 


. 1.20% —- 1. 60% 锅炉 和 
数 . 0.45% ~0.65% 压力 容 | 18MnMoNbER 
. 0.025% ~0. 050% m HD 


锅炉 和 压力 | 碳 的 质量 分 数 : 
容 需 用 钢 <0. 22% 


碳 的 质量 分 数 : 
0. 56% - 0. 64% 


60S12 Mn 





1.2.10 工具 钢 的 牌号 是 如 何 表 示 的 ? 











工具 钢 通 常 分 为 兢 素 工具 钢 、 合 金工 具 钢 和 高 速 工 具 钢 三 类 。 

(1) 兢 素 工具 钢 兢 素 工具 钢 牌 号 通常 由 四 部 分 组 成 。 

第 一 部 分 : 碳 系 工具 钢 表 示 符 号 “T”。 

第 二 部 分 : 阿拉 人 数字 表示 平均 碳 含量 (以 千 分 之 几 计 ) 。 

第 三 部 分 〈 必 要 时 ) : 较 高 含 锰 量 兢 系 工具 钢 ， 加 锰 元 素 符 扎 Mn。 

第 四 部 分 (必要 时 ) : 钢材 冶金 质量 ， 即 高 级 优质 碳 素 工具 钢 以 A 表示 ， 优 质 钢 
不 用 字母 表示 。 

(2) 合金 工具 钢 合金 工具 钢 牌 号 通常 由 两 部 分 组 成 。 

一 部 分 : 平均 碳 的 质量 分 数 小 于 1. 00% 时 ， 采 用 一 位 数字 表示 碳 含量 (以 千 分 
之 几 计 ) 。 平 均 碳 的 质量 分 数 不 小 于 1. 00 多 时 ， 不 标明 碳 含量 数字 。 

第 二 部 分 : 合金 元 素 含 量 ， 以 化 学 元 素 符 号 及 阿拉 们 数字 表示 ， 表 示 方 法 同 合金 
结构 钢 第 二 部 分 。 低 铬 (平均 铬 的 质量 分 数 小 于 1% ) 合金 工具 钢 ， 在 铬 含量 (以 干 
分 之 几 计 ) 前 加 数字 “07”。 

(3) 高 速 工具 钢 ”高速 工具 钢 脾 号 表示 方法 与 合金 结构 钢 相 同 ， 但 在 牌号 头 部 一 
般 不 标明 表示 碳 含量 的 阿拉 伯 数 字 。 为 了 区 别 牌 号 ， 在 牌号 头 部 可 以 加 “C”， 表 示 高 
碳 高 速 工具 钢 ， 如 CW6Mo5Cr4V3。 


1.2.11 轴承 钢 的 牌号 是 如 何 表 示 的 ? 


轴 涯 钢 分 为 高 碳 铬 轴 杯 钢 、 渗 碳 轴 承 钢 、 高 碳 锁 不 锈 轴 承 钢 和 高 温 轴 承 钢 四 大 类 。 

(1) 高 磊 铬 轴 厌 钢 ”高 碳 锁 轴承 钢 牌号 通 汕 由 两 部 分 组 成 。 

第 一 部 分 : (滚珠 ) 轴承 钢 表示 符 写 “G”， 但 不 标明 碳 含量 。 

第 二 部 分 : 合金 元 素 “Cr” 符 号 及 其 含量 (以 千 分 之 几 计 ) 。 其 他 合金 元 系 售 量 ， 
以 化 学 元 条 符号 及 阿拉 但 数学 表示， 表示 方法 同 合金 结构 钢 第 二 部 分 。 

(2) 渗 矶 轴承 钢 在 牌号 头 部 加 符号 “G”， 采 用 合金 结构 钢 的 牌号 表示 方法 。 高 
级 优质 渗 碳 轴承 钢 在 牌号 尾部 加 “A”。 
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例如 : 碳 的 质量 分 数 为 0.17% ~0.23% 、 馈 的 质量 分 数 为 0.35% ~0.65% 、 旬 的 
质量 分 数 为 0.40% ~0.70% ， 钼 的 质量 分 数 为 0.15% ~0.30% 的 高 级 优质 活 兢 轴承 钢 ， 
其 牌号 表示 为 G20CrNiMoA 。 

(3) 高 碳 铬 不 锈 轴承 钢 和 高 温 轴 承 钢 ”在 牌号 头 部 加 符号 “G”， 采 用 不 锈 钢 和 耐 
热 钢 的 牌号 表示 方法 。 

例如 : 中 碳 的 质量 分 数 为 0.90% ~1.00% 、 铬 的 质量 分 数 为 17.0% ~ 19. 0% 的 高 
碳 铬 不 锈 轴承 钢 ， 其 牌号 表示 为 G95Crl18。@) 碳 的 质量 分 数 为 0.7$% ~ 0.85% 、 铬 的 
质量 分 数 为 3.75% ~4.25% 、 钼 的 质量 分 数 为 4.00% ~4.50% 的 高 温 轴承 钢 ， 其 牌 吕 
表示 为 G80Cr4Mo4V。 


1.2.12 钢轨 钢 和 冷 铀 钢 的 牌号 是 如 何 表 示 的 ? 


钢轨 钢 、 冷 向 钢 牌 号 通 稼 由 三 部 分 组 成 。 

第 一 部 分 : 钢轨 钢 表 示 符 号 “U”, 冷 铀 钢 〈 锦 螺 钢 ) 表示 符号 “ML ”。 

第 二 部 分 ， 以 阿拉 伯 数 字 表 示 平 均 碳 含量 ,优质 碳 系 结构 钢 同 优质 砚 系 结构 钢 第 
一 部 分 ,合金 结构 钢 同 合金 结构 钢 第 一 部 分 。 

第 三 部 分 : 合金 元 素 含 量 ， 以 化 学 元 素 符 号 及 阿拉 们 数字 表示 ， 表 示 方 法 同 合金 
结构 钢 第 二 部 分 。 


1.2.13 不锈钢 和 耐 热 钢 的 牌号 是 如 何 表示 的 ? 


不 锈 钢 和 耐 热 钢 的 牌号 采用 化 学 元 素 符 写 和 表示 各 元 素 含量 的 阿拉 伯 数 字 表 示 ， 
各 元 素 含量 的 阿拉 伯 数 字 表 示 应 符合 下 列 规 定 : 

(1) kur 用 两 位 或 三 位 阿拉 伯 数 字 表 示 碳 含量 最 佳 控制 值 (以 万 分 之 儿 或 十 
万 分 之 儿 计 ) 。 

1) 只 规定 碳 含量 上 限 痢 ， 当 厂 的 质量 分 数 上 限 不 大 于 0. 10% 时 ， 以 其 上 限 的 3/4 
表示 碳 含量 ; 当 碳 的 质量 分 数 上 限 大 于 0. 10% 时， 以 其 上 限 的 4/5 表示 碳 含 量 。 

例如 : 中 碳 的 质量 分 数 上 限 为 0.08% ， 碳 含量 以 06 表示 。@ 碳 的 质量 分 数 上 限 为 
0. 20% ， 硬 含量 以 16 表示 。 

对 超 低 碳 不 锈 钢 〈 即 碳 的 质量 分 数 不 大 于 0. 030% ) ， 用 三 位 阿拉 伯 数 字 表 示 碳 含 
量 最 佳 控制 值 (以 十 万 分 之 几 计 ) 。 

例如 : 由 碳 的 质量 分 数 上 限 为 0.03% 时 ， 其 牌号 中 的 碳 含 量 以 022 表示 。 四 碳 的 
质量 分 数 上 限 为 0.02 多 时， 其 牌 所 中 的 看 含量 以 015 表示 。 

2) 规定 上 上、 下限 者 ， 以 平均 碳 含量 乘 以 100 表示 。 

例如 : 碳 的 质量 分 数 为 0.16% ~0.25% 时， 其 牌号 中 的 碳 舍 量 以 20 表示 。 

(2) 合金 元 素 含量 ”合金 元 素 含 量 以 化 学 元 素 符号 及 阿拉 伯 数 字 表 示 ， 表 示 方 法 
同 合金 结构 钢 第 二 部 分 。 钢 中 有 意 加 入 的 妮 、 馈 、 钳 、 氮 等 合金 元 素 ， 虽 然 含量 很 低 ， 
也 应 在 牌号 中 标 出 。 

例如 : 中 碳 的 质量 分 数 不 大 于 0.08% 、 铬 的 质量 分 数 为 18. 00% ~ 20.00% 、 镍 的 
质量 分 数 为 8.00% ~ 11. 00% 的 不 锈 钢 ， 牌 号 为 06Crl9Nil0。@) 碳 的 质量 分 数 不 大 于 
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0. 030% ， 馈 的 质量 分 数 为 16.00% ~ 19.00% ， 钛 的 质量 分 数 为 0.10% ~ 1. 00% 的 不 锈 
钢 ， 牌 号 为 022Crl18Ti。@@ 碳 的 质量 分 数 为 0.15% ~ 0.25% 、 铬 的 质量 分 数 为 14.00% ~ 
16. 00% 、 锰 的 质量 分 数 为 14. 00% ~ 16.00% 、 钊 的 质量 分 数 为 1.50% ~3.00% 、 氮 的 
质量 分 数 为 0.15% ~0. 30% 的 不 锈 钢 ， 有 牌号 为 20Cr15Mn15Ni2N。 忆 碳 的 质量 分 数 不 大 
于 0.25% 、 铬 的 质量 分 数 为 24. 00% ~ 26. 00% 、 钊 的 质量 分 数 为 19. 00% ~ 22. 00% 的 
附 热 钢 ， 牌 号 为 20Cr25SNi20 。 


1.2.14 焊接 用 钢 的 牌号 是 如 何 表 示 的 ? 


焊接 用 钢 包括 焊接 用 碳 系 钢 、 焊 接 用 合金 钢 和 和 焊接 用 不 锈 钢 等 。 

焊接 用 钢 牌 号 通常 由 两 部 分 组 成 。 

第 一 部 分 : 焊接 用 钢 表 示 符 号 “H”。 

第 二 部 分 : 各 类 焊接 用 钢 牌 号 表示 方法 。 其 中 优质 碳 系 结构 钢 、 合 金 结构 钢 和 不 
锈 钢 应 分 别 符 合 相 关 规 定 。 


1.2.15 电磁 纯 铁 的 牌号 是 如 何 表 示 的 ? 


电磁 纯 铁 牌号 通 笛 由 三 部 分 组 成 。 

第 一 部 分 : 电磁 纯 铁 表示 符号 “DT"”。 

第 二 部 分 : 以 阿拉 们 数字 表示 不 同 牌号 的 顺序 号 。 
第 三 部 分 : 根据 电磁 性 能 不 同 ， 分 别 加 质量 等 级 表示 符号 A。 


1.2.16 原料 纯 铁 的 牌号 是 如 何 表 示 的 ? 


原料 纯 铁 牌号 通常 由 两 部 分 组 成 。 
第 一 部 分 : 原料 纯 铁 表示 符号 “YT”。 
第 二 部 分 : 以 阿拉 伯 数 字 表 示 不 同 牌 号 的 顺序 号 。 


1.2.17 高 电阻 电热 合金 的 牌号 是 如 何 表 示 的 ? 


高 电阻 电热 合金 牌号 采用 化 学 元 素 符号 和 阿拉 伯 数 字 表 示 ， 牌 号 表示 方法 与 不 锈 
钢 和 耐 热 钢 的 牌号 表示 方法 相同 〈 钊 铬 基 合 金 不 标 出 碳 含量 ) 。 

例如 : 铬 的 质量 分 数 为 18. 00% ~21.00% 、 锡 的 质量 分 数 为 34.00% ~37.00% 、 碳 的 质 
量 分 数 不 大 于 0. 08% 的 合金 〈 其 余 为 铁 ) ， 其 牌号 表示 为 06Cr20Ni35 。 

1.2.18 为 何 要 用 钢铁 及 合金 牌号 统一 数字 代号 ? 该 统一 数字 代号 如 
何 组 成 ? 

为 了 便于 钢铁 及 合金 产品 的 设计 、 和 生产、 使 用 、 标 准 化 和 现代 化 计算 机 管理 ， 我 
国 于 1998 年 就 颁布 了 GBZT 17616 一 1998《 钢 铁 及 合金 牌号 统一 数字 代号 体系 》。2013 
年 对 该 标准 进行 了 修订 ， 标准 号 为 GBZ/T 17616 一 2013。 该 标准 规定 了 钢铁 及 合金 产品 
牌号 统一 数字 代号 (简称 “ISC” 代 号 ) 的 总 则 、 结 构 形式 、 分 类 和 编组 、 编 码 规则 、 
编制 和 管理 。 几 列 入 国家 标准 和 行业 标准 的 钢铁 及 合金 产品 应 同时 列 入 产品 牌号 和 统 
























































. 16 ` 五 金 实 用 技术 1000 问 


一 数字 人 代号， 相互 对 照 ， 两 种 表示 方法 均 有 效 。 
根据 GBAT 17616 一 2013 的 规定 ， 钢 铁 及 合金 牌号 统一 数字 代号 的 组 成 如 下 : 
前 缀 字母 : 代表 不 同 
的 钢铁 及 合金 类 型 
第 一 位 阿拉 伯 数 字 : 代表 各 
类 型 钢铁 及 合金 细 分 类 





第 二 、 三 、 四 、 五 位 阿拉 伯 数 字 : 
代表 不 同 分 类 内 的 编组 和 同一 编组 
内 的 不 同 牌号 的 区 别 顺序 号 (各 类 
型 材料 组 不 同 ) 











1.2.19 铸造 有 色 金 属 及 其 合金 的 牌号 是 如 何 表 示 的 ? 


(1) 铸造 有 色 纯 金属 ”铸造 有 色 纯 金属 牌号 由 铸造 代号 “Z” 和 相应 纯 金 属 的 化 
学 元 素 符 号 及 表明 产品 纯度 百 分 含量 的 数字 或 用 半 字 线 加 顺序 号 组 成 ， 如 ZA199. 5、 
ZTi-l 等 。 

(2) 铸造 有 色 人 合金， 铸造 有 色 合 金牌 号 由 铸造 代号 “Z” 和 基体 金属 的 化 学 元 素 
符号 、 主 要 合金 的 化 学 元 素 符 号 (其 中 混合 稀土 元 系 符 号 统一 用 RE 表示 ) ， 以 及 表明 
合金 元 素 名 义 百 分 含量 的 数字 组 成 。 对 杂质 限量 要 求 严 、 人 性 能 高 的 优质 合金 ， 在 牌号 
后 面 标注 大 写字 母 “A”。 示 例如 下 : 


Z Al Si 7 Mg A 

















表示 优质 合金 
镁 的 化 学 元 素 符号 
硅 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
硅 的 化 学 元 素 符号 
基体 铝 的 化 学 元 素 符号 
铸造 代号 

(3) 压铸 有 色 合 金 ， 压 铸 有 色 合 金牌 号 由 压铸 代号 “YZ” 和 基体 金属 的 化 学 元 素 
符号 、 主 要 合金 元 素 符 号 ， 以 及 表明 合金 元 素 名 义 百 分 含量 的 数字 组 成 ， 如 YZAL- 
Sil10Mg 、YZMgA]12Si。 


1.2.20 变形 铝 及 铝 合 金 的 牌号 是 如 何 表 示 的 ? 


变形 馈 及 馈 合 金 的 有 牌号 采用 四 字符 体系 牌号 表示 。 四 字符 体系 牌号 的 第 一 、 二 、 
四 位 为 阿拉 伯 数 字 ， 第 二 位 为 英文 大 写字 母 (C、I、L、N、0、P、Q、Z 字 母 除外 ) 
牌号 的 第 一 位 数字 表示 铝 及 馈 合 金 的 组 别 。 除 改 型 合金 外 ， 馈 合金 组 别 按 主 要 合金 元 
素 (6XXX 系 按 Mg,Si) 来 确定 ， 主 要 合金 元 素 指 极限 含量 算术 平均 值 为 最 大 的 合金 元 
素 。 当 有 一 个 以 上 的 合金 元 系 极 限 含量 算术 平均 值 同 为 最 大 时 ， 应 按 Cu. Mn. Si. 
Mg、Mg,Si、Zn、 其 他 元 素 的 顺序 来 确定 合金 组 别 。 牌 号 的 第 二 位 字母 表示 原始 纯 铝 或 
铝 合 金 的 改 型 情况 ， 最 后 两 位 数字 用 以 标识 同一 组 中 不 同 的 铝 合 金 或 表示 铝 的 纯度 。 

(1) 纯 铝 ， 铝 的 质量 分 数 不 低 于 99. 00% 时 为 纯 铝 ， 其 牌号 用 1XXX 系列 表示 。 牌 
号 的 最 后 两 位 数字 表示 最 低 铝 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 。 当 最 低 铝 的 质量 分 数 精确 到 
0.01% 时， 牌号 的 最 后 两 位 数字 就 是 最 低 馈 百 分 含量 中 小 数 点 后 面 的 两 位 。 牌 号 第 二 
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位 的 字母 表示 原始 纯 铝 的 改 型 情况 。 如 果 第 二 位 的 字母 为 A， 则 表示 为 原始 纯 铝 ; 如 
果 是 B ~Y 的 其 他 字母 ， 则 表示 为 原始 纯 铝 的 改 型 。 

(2) 铝 合 金 ， 铝 合金 的 牌号 用 2XXX ~ 8XXX 系列 表示 。 上 牌号 的 最 后 两 位 数字 没有 
特殊 音义 ， 仪 用 来 区 分 同一 组 中 不 同 的 铝 合 金 。 有 牌号 第 二 位 的 字母 表示 原始 合金 的 改 
型 情况 。 如 果 有 牌号 第 二 位 的 字母 是 A， 则 表示 为 原始 合金 ， 如 果 是 B - Y 的 其 他 字母 
( 按 国际 规定 用 字母 表 的 次 序 运 用 ) ， 则 表示 为 原始 合金 的 改 型 合金 。 


1.2.21 变形 镁 及 镁 合金 的 牌号 是 如 何 表 示 的 ? 


变形 镁 及 镁 合金 牌号 表示 方法 如 下 : 
(1) 纯 馆 ， 纯 镁 牌号 以 Mg 加 数字 的 形式 表示 ，Mg 后 的 数字 表示 Mg 的 质量 分 数 。 
(2) 镁 合金 ” 镁 合金 牌号 以 英文 字母 加 数字 再 加 瑞 文 字母 的 形式 表示 。 前 面 的 英 
文字 母 是 其 最 主要 的 合金 组 成 元 素 代 号 (元 系 代 号 符合 表 1-12 的 规定 ， 可 以 是 一 位 也 
可 以 是 两 位 ) ， 其 后 的 数字 表示 其 最 主要 的 合金 组 成 元 素 的 大 致 含量 。 最 后 面 的 英文 字 
母 为 标识 代号 ， 用 以 标识 各 具体 组 成 元 素 相 异 或 元 素 含量 有 微小 差别 的 不 同 合金 。 
表 1-12 镁 及 镁 合金 中 的 元 素 代 号 
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示例 如 下 . 
A Z 9 1 D 


代表 名 义 含量 (质量 分 数 ) 次 高 的 合金 元 素 “Zn” 
代表 名 义 含量 (质量 分 数 ) 最 高 的 合金 元 素 “Al” 


标识 代号 

表示 Zn 的 含量 (质量 分 数 ) 小 于 1% 

表示 AI] 的 含量 (质量 分 数 ) 大 致 为 9% 
1.2.22 铜 和 高 铜 合金 的 牌号 是 如 何 表示 的 ? 


铜 和 高 铜 合金 牌号 中 不 体现 铜 的 含量 ， 其 牌号 表示 方法 如 下 . 
1) 铜 的 牌号 用 “T+ 顺序 号 ”或 “T+ 第 一 主 添加 元 素 化 学 符号 + $$ Ú JII JU # 
量 〈 质 量 分 数 ， 数 字 间 以 半 字 线 隅 开 ) ”来 表示 。 示 例如 下 : 








. 18 . 金 实用 技术 1000 问 


铜 的 质量 分 数 三 99. 90% 的 二 号 纯 铜 〈 含 银 ) 的 牌号 为 . 
工 2 
[一 顺序 号 

银 的 质量 分 数 为 0.06% ~0.12% 的 银 铜 的 牌号 为 . 


TAg 0.1 
L 添加 元 素 ( 银 ) 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
添加 元 素 ( 银 ) 的 化 学 符号 
银 的 质量 分 数 为 0.08% ~0.12% 、 磷 的 质量 分 数 为 0.004% ~ 0. 012% 的 银 铜 的 牌 
号 为 ; 
TAg 0.1-0.01 
上 一 第 二 主 添加 元 素 (R) 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
第 一 主 添加 元 素 (HD 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
第 一 主 添加 元 素 ( 银 ) 的 化 学 符号 
2) 无 氧 铜 的 牌号 用 “TU + 顺序 号 ”或 “TU + 添加 元 素 的 化 学 符号 + 各 添加 元 素 
含量 〈 质 量 分 数 ) ”来 表示 。 示 例如 下 : 
氧 的 质量 分 数 和 0.002% 的 一 号 无 氧 铜 的 牌号 为 
TUI 
| 顺序 号 


号 





银 的 质量 分 数 为 0. 15% ~0.25% 、 氧 的 质量 分 数 <0. 003% 的 无 氧 银 铜 的 牌号 为 : 


TuAg 0.2 


“添加 元 素 〈 银 ) 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 


添加 元 素 〈 银 ) 的 化 学 符号 


3) 磷 脱 氧 铜 的 牌号 用 “TP + 顺序 号 ”来 表示 。 示 例如 下 : 
Dë IWJ iray 0.015% ~ 0. 040% 的 二 号 磷 脱 氧 铜 的 牌号 为 ， 


TP2 
上 一 顺序 号 
4) 高 铜 合金 的 牌号 用 “T+ 第 一 主 添加 元 素 化 学 符号 + 各 添加 元 素 含 量 (质量 分 
数 ， 数 字 间 以 “-” 隅 开 )” 来 表示 。 示 例如 下 : 
铬 的 质量 分 数 为 0.50% ~1.50% 、 钳 的 质量 分 数 为 0.05% - 0. 25% 的 高 铜 合金 的 
牌号 为 : 











TCr 1-0.15 


第 二 主 添加 元 素 (E) 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
第 一 主 添加 元 素 ( 铬 ) 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
第 一 主 添加 元 素 ( 铬 ) 的 化 学 符号 


1.2.23 黄 铜 的 牌号 是 如 何 表 示 的 ? 


黄 铜 中 鲜 为 第 一 主 添加 元 素 ， 但 牌号 中 不 体现 鲜 的 含量 。 其 牌号 表示 方法 如 下 : 
1) 普通 丙 铀 的 牌号 用 “H+ 钢 含量 (质量 分 数 )” 来 表示 。 不 例如 下 : 
铜 的 质量 分 数 为 63% ~68% 的 普通 黄 铜 的 牌号 为 . 
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H 65 
铜 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
2) 复杂 黄 铜 的 牌号 用 “H+ 第 二 主 添加 元 素 化 学 符号 + 铜 含量 (质量 分 数 ) + 除 
冬 以 外 的 各 添加 元 素食 量 (质量 分 数 ， 数 字 间 以 半 字 线 隅 开 ) ”来 表示 。 示 例如 下 : 
铅 的 质量 分 数 为 0.8% ~1.9% ， 铜 的 质量 分 数 为 57.0% ~ 60. 0% 的 馈 黄 铜 的 牌 
= J: 








H Pb 59-1 


第 二 主 添加 元 素 〈 铅 ) 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
基本 元 素 ( 铜 ) 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
第 二 主 添加 元 素 〈 铅 ) 的 化 学 符号 


1.2.24 青铜 的 牌号 是 如 何 表 示 的 ? 

青铜 的 牌号 用 “Q + 第 一 主 添加 元 素 化 学 符号 + 各 添加 元 系 售 量 (质量 分 数 ， 数 
字 间 以 半 字 线 隔 开 ) ”来 表示 。 其 牌号 的 表示 示例 如 下 : 

铝 的 质量 分 数 为 4.0% - 6. 0% 的 铝 青 铜 的 牌号 为 . 








| 添加 元 素 〈 钻 ) 的 名 义 百 分 含 量 《质量 分 数 ) 
添加 元 素 ( 铝 ) 的 化 学 符号 
锡 的 质量 分 数 为 6.0% ~7.0% 、 低 的 质量 分 数 为 0.10% ~0.25% 的 锡 克 青铜 的 牌号 为 . 
QSn 6.5-0.1 
第 一 主 派 加 元 素 (BE) 的 名 义 百 分 信 量 (质量 分 数 ， 
第 一 主 添加 元 素 ( 锡 ) 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 


第 一 主 添加 元 素 ( 锡 ) 的 化 学 符号 


1.2.25 和 白 铜 的 牌号 是 如 何 表 示 的 ? 


日 铜 的 牌号 表示 方法 如 下 : 

1) 普通 日 铜 的 牌号 用 “B+ 铜 含量 (质量 分 数 )” 合 名。 示例 如 下 : 

锦 的 质量 分 数 (h) 为 29% ~33% 的 普通 白 铜 的 牌号 为 : 

B 30 
L ma team (质量 分 数 ) 

2) 复杂 白 铜 包括 铜 为 余 量 的 复杂 白 铜 和 和 锌 为 余 量 的 复杂 白 铜 : 中 铀 为 余 量 的 复杂 
日 铜 ， 其 牌 扎 用“B + 第 二 主 添加 元 素 化 学 符号 + 名 含量 (质量 分 数 ) + 各 添加 元 亲 含 
量 (质量 分 数 ， 数 字 间 以 “-” 隔 开 )” 来 表示 ; 已 鲜 为 余 量 的 锌 白 铜 ， 其 牌号 用 “B 
+ Zn 元 素 化 学 符号 + 第 一 主 添加 元 素 (P) 含量 (质量 分 数 ) + 第 二 主 添加 元 系 
(PF) 含量 (质量 分 数 ) + 第 三 主 添加 元 素 含 量 (质量 分 数 ， 数 字 间 以 “-” 隔 开 )” 来 
表示 。 示 例如 下 : 

锅 的 质量 分 数 为 9.0% ~11.0% 、 铁 的 质量 分 数 为 1.0% ~1.5% 、 锰 的 质量 分 数 为 
0.5% ~1.0% 的 铁 白 铜 的 牌号 为 




















. 20 - 五 金 实 用 技术 1000 问 


B Fe 10-1-1 
第 三 主 添加 元 素 ( 锰 ) 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
第 二 主 添加 元 素 (E) 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
第 一 主 添加 元 素 (P) 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
第 二 主 添加 元 素 〈 铁 ) 的 化 学 符号 
铜 的 质量 分 数 为 60. 0% ~ 63.0% 、 龟 的 质量 分 数 为 14. 0% ~ 16.0% 、 铜 的 质量 分 
数 为 1.5% ~2.0% 、 锐 为 余 量 的 含 馈 锌 白 铜 的 牌号 为 : 


B Zn 13-21-1.8 





第 三 主 添加 元 素 (P) 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
第 二 主 添加 元 素 (Pe) 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
第 一 主 添加 元 素 (Ez) 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
Zn 元 素 化 学 符号 





1.3 金属 材料 的 性 能 


1.3.1 什么 是 金属 材料 的 力学 性 能 ? 第 见 的 有 哪些 ? 


力学 性 能 是 金属 材料 最 主要 的 使 用 性 能 ， 是 指 金属 材料 在 力 的 作用 下 所 显示 的 ,与 
弹性 和 非 弹 性 相关 或 涉及 应 力 -应 变 关系 的 性 能 。 人 金属 材 料 的 力学 性 能 主要 有 5 个 方面 : 

(1) 强度 ”强度 有 多 个 指标 。 设 对 应 的 作用 力 为 (N) ， 相 应 的 截面 积 为 4 (m°), 
则 强度 R=/A， 单 位 为 MPa。 

l) 最 大 力 一 一 试 样 在 届 服 阶段 之 后 所 能 抵抗 的 最 大 力 ; 对 于 无 明显 屈服 (ë 
续 届 服 ) 的 金属 材料 ， 为 试验 期 间 的 最 大 力 。 

2) 抗 拉 强度 R 一 一 金属 材料 在 受 拉 时 抵抗 被 拉 断 时 所 能 承受 的 最 大 应 力 值 ， 
R =F /A, 

3) 抗 压 强度 R 一 一 材料 在 压 裂 前 所 能 承受 的 最 大 应 力 值 。 对 于 脆性 材料 ， 指 试 
样 压 至 破坏 过 程 中 的 最 大 压缩 应 力 ; 对 于 在 压缩 中 不 以 粉碎 性 破裂 而 失效 的 塑性 材料 ， 
则 抗 压强 度 取决 于 规定 应 变 和 试 样 的 几何 形状 ，R, = FA/4。 

4) 抗 剪 强度 RR 一 一 材料 在 剪断 破坏 前 所 能 承受 的 最 大 切 应 力 值 , R. = F/A. 

5) 撞 压 强度 RR 一 一 材料 在 挤 压 破坏 前 所 能 承受 的 最 大 挤 压 应 力 值 , R. = F/A, 

6) Turun] RR 一 一 材料 在 弯 断 前 表面 所 能 承受 的 最 大 应 力 值 ， 即 弯曲 试验 中 试 
样 破 坏 时 拉 伸 侧 表 面 的 最 大 正 应 力 ，R,, =M/W, M 为 区 曲 力矩 (N - m) ， 丈 为 截面 抗 
弯 模 量 (m )。 

7) 抗 扭 强度 7, 一 一 材料 在 扭 断 前 所 能 承受 的 最 大 切 应 力 值 ，r。= MA 下,，M; 为 扭 
E (N . m) ， 四 ,为 抗 扭 截面 模 量 (m_ ) 。 

8) 屈服 强度 丸 一 一 当 金 属 材料 呈现 屈服 现象 时 ， 在 试验 期 间 达 到 塑性 变形 发 生 而 
力 不 增 加 的 应 力 点 ， 应 区 分 上 屈服 强度 和 下 屈服 强度 。 

上 屈服 强度 Rj, 一 一 试 样 发 生 屈服 而 力 首次 下 降 前 的 最 高 应 力 ， 对 应 上 届 服 力 F ao 

下 屈服 强度 RR 一 一 试 样 在 届 服 期 间 ， 不 计 初 始 瞬 时 效应 时 的 最 低 应 力 ， 对 应 下 届 
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服 力 F. 

9) 规定 塑性 延伸 强度 R 一 一 塑性 延伸 率 等 于 规定 的 引伸 计 标 距 百 分 率 时 的 应 力 ， 
使 用 的 符号 应 附 以 下 脚注 说 明 所 规定 的 百分率 ， 例 如 R,,， 表 示 规 定 塑 性 延伸 率 为 
0. 2% 时 的 应 力 。 

10) 规定 总 延伸 强度 R 一 一 总 延伸 率 等 于 规定 的 引伸 计 标 距 百 分 率 时 的 应 力 ， 使 
用 的 符号 应 附 以 下 脚注 ， 说 明 所 规定 的 百分率 ,例如 R ;表示 规定 总 延伸 率 为 0. 5% 时 
的 应 力 。 

11) 疲劳 强度 go 一 一 很 多 机 械 和 零件 在 交 变 应 力作 用 下 工作 一 段 时 间 后 会 发 生 断 
裂 ， 而 交 变 应 力 大 小 和 断裂 循环 次 数 之 间 的 有 一 定 的 关系 。 在 实际 工作 中 ， 常 把 循环 
次 数 达 到 某 一 数值 (和 常用 钢材 的 循环 基数 为 10 ， 有 色 金 属 和 某 些 超 高 强度 钢 的 循环 基 
数 为 10 ) 时 不 发 生 断 裂 的 最 高 应 力 称 为 疲劳 强度 。 

(2) 硬度 ”硬度 是 指 金属 材料 抵抗 局 部 变形 、 压 痕 或 划 痕 的 能 力 ， 它 不 是 一 个 简 
单 的 物理 概念 ， 而 是 材料 弹性 、 塑 性 、 强 度 和 韧性 等 力学 性 能 的 综合 指标 。 金 属 硬度 
的 代号 为 H。 按 硬度 试验 方法 的 不 同 ， 向 规 表 示 有 布 氏 硬 度 (HBW)、 洛 氏 硬 度 
(HRC) 、 维 氏 硬 度 (HV) 等 ， 其 中 以 HBW 及 HRC 较为 常用 。 

(3) 塑性 ” 逆 性 是 指 金 属 材 料 受 到 外 力作 用 时 产生 显著 永久 性 变形 而 不 断裂 的 能 
力 ， 它 们 分 别 表示 材料 受 拉 时 长 度 变 形 和 截面 变形 ,分 别 用 断后 伸 长 率 4 和 断面 收缩 
率 Z 表示 。 

(4) 冲击 蔬 度 ” 它 表示 金属 材料 在 冲击 载 傈 作用 下 抵抗 破坏 的 能 力 ， 用 摆 锤 弯曲 
冲击 试验 测定 。 将 质量 为 m 的 摆 锤 提升 到 hh 高 度 ， 摆 锤 由 此 高 度 下 落 时 将 试 样 冲 断 ， 
并 升 到 几 高 度 ， 冲 断 试 样 所 消耗 的 能 量 为 K=mg(h, -hh,)， 单 位 为 J。 金属 的 冲击 万 
度 a 就 是 冲 断 试 样 时 在 缺口 处 单位 面积 4 (单位 为 cm ) 所 消耗 的 能 量 ， 即 a = K/4， 
单位 为 J/cm 。 

(5) 冲击 吸收 能 量 ” 它 是 指 规定 形状 和 尺寸 的 试 样 在 摆 锤 刀刃 冲 击 试验 力 一 次 作 
用 下 折断 时 所 吸收 的 能 量 。U 形 缺 口 时 用 KU 表示 ,V 形 缺 口 时 用 KV 表示， 单位 为 J。 
其 中 ,“x” 表 示 刀 为 宽度 ， 可 为 2mm 或 8mm。 


1.3.2 什么 是 应 力 集中 ? 其 后 果 是 什么 ? 如 何 预防 ? 


在 有 的 构件 上 ， 经 需要 开 孔 、 沟 槽 、 缺 口 、 人 台阶 等 ， 导 致 其 几何 形状 、 外 形 太 
才 发 生 突变 。 在 这 些 部 位 附近 ， 因 截面 的 急剧 变化 ,产生 的 局 部 高 应 力 峰 值 远大 于 由 
基本 公式 算得 的 应 力 值 ， 这 种 现象 称 为 应 力 集中 。 应力 集中 曾 弱 了 构件 的 强度 ， 降 低 
了 它 的 承载 能 力 ， 引 起 脆性 材料 断裂 ， 使 物体 产生 疲 施 裂纹 。 应 力 集 中 处 往往 是 构件 
破坏 的 起 始点 。 

为 避免 应 力 集中 造成 构件 破坏 ， 可 采取 消除 尖 角 、 改 善 构件 外 形 、 局 部 加 强 孔 边 
以 及 减 小 材料 表面 粗糙 度 值 等 措施 。 


1.3.3 什么 是 金属 材料 的 理化 性 能 ? 常见 的 有 哪些 ? 
金属 材料 的 理化 性 能 是 指 金属 材料 的 物理 性 能 和 化 学 性 能 。 
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1) 物理 性 能 是 指 金 属 材 料 在 各 种 物理 条 件 下 所 表现 出 的 性 能 ， 包括 密 度 、 炊 点 、 
导热 性 、 导 电 性 、 热 膨胀 性 和 磁性 等 。 

2) 化 学 性 能 是 指 金属 在 室温 或 高 温 条 件 下 抵抗 外 界 介 质 化 学 侵蚀 的 能 力 ， 包 括 耐 
蚀 性 和 抗 氧化 性 等 。 


1.3.4 什么 是 金属 材料 的 工艺 性 能 ? 其 衡量 指标 是 什么 ? 


金属 材料 的 工 忆 性 能 是 指 金属 材料 对 不 同 加 工 方法 的 适应 能 力 ， 主 要 包括 切削 加 
工 性 、 竹 造 性 能 、 锯 造 性 能 和 焊接 性 能 。 

1) 切削 加 工 性 指 金属 材料 被 刀具 切削 加 工 后 而 成 为 合格 工件 的 难 易 程 度 ， 其 衡量 
和 标 是 材料 的 硬度、 脆性 。 

2) 饰 造 性 能 是 合金 用 和 狂 造 生产 的 方法 获得 优质 钴 件 的 难 易 程度 ， 其 衡量 指标 是 铁 
(D 液 的 流动 性 、 收 缩 性 、 仿 析 倾 向 和 氧化 性 。 

3) 银 造 性 能 是 金属 材料 在 锻压 加 工 中 能 承受 塑性 变形 而 不 破 袭 的 能 力 ， 其 衡量 指 
慰 是 金属 的 塑性 、 变 形 抗力 。 

4) 焊接 性 能 主要 指 钢 材 的 焊接 性 ， 其 衡量 指标 是 金属 材料 的 含 碳 量 。 


1.3.5 什么 是 金属 材料 的 拉 伸 试验 ? 


拉 伸 试验 是 指 在 承受 轴 回 拉 伸 载荷 下 测定 金属 材料 特性 的 试验 方法 。 利 用 拉 伸 试 
验 得 到 的 数据 ， 可 以 确定 材料 的 弹性 极限 、 弹 性 模 量 、 断 后 伸 长 率 、 呆 面 收 缩 率 、 抗 
拉 强 度 、 屈 服 点 、 屈 服 强度 和 其 他 拉 伸 性 能 指标 。 


1.3.6 什么 是 金属 材料 的 过 曲 试验 ? 


村 曲 试验 是 测定 材料 承受 弯曲 载 合 时 的 力学 特性 的 试验 ， 主 要 用 于 测定 脆性 和 
低 塑 性 材料 ( 如 铸铁 、 融 碳 钢 、 工 具 钢 等 ) 的 抗 弯 强度 ， 并 能 反映 塑性 指标 的 朱 度 。 
索 曲 试验 还 可 用 来 检查 材料 的 表面 质量 。 这 曲 试验 在 万 能 材料 试验 机 上 进行 ， 有 三 
点 弯曲 和 四 点 侍 曲 两 种 加 载 千 方 式 。 试 样 的 截面 有 圆 形 和 怎 形 ， 试 验 时 的 路 距 一 般 
为 直径 的 10 倍 。 对 于 脆性 材料 ， 弯 曲 试验 一 般 只 产生 少量 的 塑性 变形 即 可 破坏 ， 而 
对 于 塑性 材料 则 不 能 测 出 弯曲 断裂 强度 ,但 可 检验 其 延展 性 和 均匀 性 。 塑 性 材料 的 
弯曲 试验 称 为 冷 这 试验 。 试 验 时 将 试 样 加 载 ， 使 其 区 曲 到 一 定 程度 ， 观 察 试 样 表面 
f# X 53 


1.3.7 什么 是 金属 材料 的 压缩 试验 ? 


压缩 试验 是 测定 材料 在 轴 回 毅 压 力作 用 下 的 力学 性 能 的 试验 ， 试 样 破坏 时 的 最 大 
压缩 载 衙 除 以 试 样 的 横 稚 面积 ， 称 为 抗 压 强度 。 压 缩 试验 主要 适用 于 脆性 材料 ， 如 狼 
铁 、 轴 承 合 金 和 建筑 材料 等 。 对 于 塑性 材料 ， 无 法 测 出 抗 压 强度 ， 但 可 以 测量 出 弹性 
模 量 和 屈服 强度 等 。 与 拉 伸 试 验 相 似 ， 通 过 压缩 坛 验 可 以 做 出 压缩 曲线 。 为 减少 摩 控 
力 的 影响 ， 一 般 规 定 试 样 的 长 度 与 直径 的 比 为 (1-3): 1, 为 减 小 试 样 的 表面 粗糙 度 
值 ， 涂 以 润滑 油脂 或 垫上 一 层 薄 的 聚 四 氟 乙 烦 等 材料 。 
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1.3.8 什么 是 金属 材料 的 冲击 试验 ? 


冲击 试验 是 将 被 测试 的 金属 材料 ， 按 规定 制 成 一 定形 状 和 太 寸 的 试 样 ， 放 在 专门 
的 冲击 试验 机 上 ， 加 上 一 定 的 冲击 载 谷 将 试 样 打 断 ， 以 测定 材料 冲击 性 能 的 试验 方法 ， 
可 用 于 确定 机 械 的 薄弱 环节 ， 以 考核 产品 结构 的 完整 性 。 其 指标 是 冲击 蔬 度 和 冲击 吸 


收 能 量 。 
1.3.9 什么 是 金属 材料 的 扭转 试验 ? 


扭转 试验 是 测定 材料 抵抗 扭矩 作用 的 一 种 试验 ， 可 以 测定 脆性 材料 和 塑性 材料 的 
强度 和 塑性 ， 适 用 于 经 和 水 受 扭矩 的 堆 件 〈 轴 、 弹 竺 等 ) 。 扭 转 试验 在 扭转 试验 机 上 进 
行 ， 试验 时 在 圆柱 形 试 样 的 标 距 两 端 施 加 扭 窍 M， 这 时 在 试 样 标 距 的 两 个 截面 间 产 生 
扭转 角 09， 根据 M 和 9 的 变化 可 绘制 成 扭转 图 ， 同 时 可 得 到 相应 的 应 力 - 应 变 曲 线 。 扭 
转 试 梓 的 断口 形状 能 反映 出 材料 性 能 和 受 力 情况 。 如 断口 的 断面 与 试 样 轴 线 垂 耻 ， 
料 呈 塑性 ， 是 切 应 力作 用 的 结果 ; 如 断口 断面 与 试 样 轴线 约 呈 45° 角 ， 材 料 呈 脆性 ， 

正 应 力作 用 的 结 末 。 


1. 3. 10 什么 是 金属 材料 的 剪 切 试验 ? 


瘟 切 试验 是 沿 固定 的 竟 切 面 下 接 施 加 藤 力 ， 得 到 藤 坏 时 的 切 应 力 ， 主 要 用 于 试验 
承受 勇 切 载 何 的 零件 和 材料 ， 如 锅炉 和 桥 荣 n) 机 带 上 的 销 杀 等。 该 试验 在 万 
能 试验 机 上 进行 ， 试 样 置 于 驴 切 夹具 上 ， 如 在 剪 切 载 合作 用 下 被 切断 ， 藤 切 力 FF 除 
以 试 样 模 截 面积 4， 可 得 出 剪 切 强度 7, = /4。 


1.3.11 什么 是 金属 材料 的 硬度 试验 ? 


人 硬度 试验 是 测量 固体 材料 表面 硬度 的 一 种 材料 试验 ， 它 能 反映 出 材料 在 化 学 成 分 、 
组 织 结构 和 处 理工 艺 上 的 差异 ， 是 检测 材料 性 能 的 重要 指标 之 一 。 例 如 在 钢铁 材料 中 ， 
当 马 氏 体形 成 时 ， 由 于 游人 过 饱和 的 碳 原子 而 增 大 了 唱 格 畸 变 ， 增 加 了 错位 密度 ， 从 
而 显著 降低 了 塑性 变形 能 力 ， 这 就 是 马 氏 体高 便 度 的 原因 。 显 然 含 碳 量 越 高 硬度 也 越 
高 ， 不 同 含 碳 量 的 钢 在 淳 火 后 ， 便 度 值 与 马 氏 体 量 及 其 含 碳 量 之 间 在 很 大 范围 内 有 很 
O. W. VSAK MIO B u P Ila J a Aaj, plk eu, TA 
温 时 间 越 长 ， 使 度 越 低 。 


1.4 人 金属 材料 的 涂 色 标记 、 交 货 状态 和 保管 原则 









































1.4.1 金属 材料 的 涂 色 标记 是 如 何 规定 的 ? 
金属 材料 的 涂 色 标记 见 表 1-13 ~ 表 1-15 。 
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表 1-13 钢铁 材料 的 涂 色 标记 


























ET 所 避 
05 ~ 15 W12Cr4V4Mo 标 色 一 条 + 黄色 一 条 
攻 2Ü “25 j W18C4V 棕色 一 gp 
30 ~40 白色 + 蓝 色 W9Cr4V2 棕色 二 条 
45 ~ 85 白色 + 棕色 W9CmMV 棕色 一 条 
钢 15Mn ~40Mn H = 铬 钢 铝 白色 + 黑色 
45Mn ~70Mn 绿色 三 条 a 
—_ Pt Y Ea s. EK AM 铝 白 色 + 黄色 
—Ñ 锈 铬 锰 钢 铝 白 色 + 绿色 
TE kt PM 红色 + 黑色 m 
m 铬 钥 钢 铝 白 色 + 白色 
锰 钒 钢 蓝 色 + 绿色 一 ü 
@ 铬 镍 钢 铝 白 色 + 红色 
馈 钢 绿色 + 黄色 2 a i 
| i EE 铝 白 色 + 棕色 
铬 硅钢 蓝 色 + 红色 为 
— 铬 镍 钛 钢 铝 白 色 + 蓝 色 
Pr En PU 蓝 色 + 黑色 f Pus tP il r 148 + AEA 
S EET: 8 红色 + 紫色 2 É 铝 日 色 + 
o: N. 不 馈 钼 钛 钢 铝 白 色 + 白 色 + 黄 色 
3 四 余 铬 钼 钒 钢 馈 白 色 + 红 色 + 黄 色 
5 铬 锰 钛 钢 黄色 + 黑色 $ 
x o np s —_ ik EH KM 铝 白 色 + 紫色 
绪 . — 色 铬 钼 钒 钴 钢 铝 白色 + 紫色 
0 条 铬 锦 铜 包 钢 | 铝 白 色 + 蓝 色 + 白 色 
a i 铬 锦 钥 钢铁 钢 。 | 铝 白 色 + 黄色 + 绿色 
上 — i dH8d9e | 铝 和 白色 + 黄色 + 绿色 
j HAM 紫色 + 棕色 _ 
二 下马 s 铬 硅钢 红色 十 白色 
铬 硅 钼 钒 钢 紫色 + 棕色 
铬 钥 钢 红色 + 绿色 
铬 铅 钢 馈 白 色 耐 热 ， 
Ñ 热 铬 硅 钥 钢 红色 + 蓝 色 
馈 钼 铝 钢 黄色 + 紫色 钢 及 
Sq n 黄色 + 红色 a ee 
We C 电热 Ë HNM 铝 白 色 + 紫色 
o 合金 ik bk M 铝 白 色 + 蓝 色 
1 Á) 紫色 + 黑 
c s (前 为 铬 铝 硅钢 红色 + 黑色 
Se 绿色 条 + 日 色 一 条 | 宽 色 铬 硅 钛 钢 红色 + 黄色 
n. GCr9 白色 一 条 + 黄色 一 条 | 条 ， 铬 硅 钼 钛 钢 红色 + 紫色 
二 | i sss 铬 硅 钼 钒 钢 红色 + 紫色 
承 c Ma 绿色 一 条 A f, 铬 铝 钢 红色 + 铝 白 色 
GCrl5 蓝 色 一 条 条 ) T Pht 3 pH K 红色 + 棕色 
铬 镍 钨 钥 钢 红色 + 棕色 
GCr15SiMn | 绿色 一 条 + 蓝 色 一 条 铬 镍 钨 钛 钢 | 铝 白色 + 白色 + 红色 
表 1-14 生铁 的 涂 色 标记 
名 K i 名 称 Ë ” 记 
炼 钢 用 J 
yJN 昔 _— 
生铁 t 28 
铸造 用 黄色 二 条 
生铁 灰色 一 条 


球墨 铸铁 


用 生铁 





Ap 
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表 1-15 有 色 金 属 材 料 的 涂 色 标记 


牌号 或 组 别 
Al 99. 90 
A1 99. 85 
Al 99. 70A 
Al 99.70 








Al 99. 60 
Al 99. 50 
Al 99. 00 
Al 99. 70E 一 道 绿色 坚 线 
Al 99. 65E 二 道 绿色 竖 线 











红色 二 条 
红色 一 条 
黑色 二 条 
黑色 一 条 
Zn 99. 5 录 色 二 ' 绿色 一 条 


Zn 98.5 _ 绿色 一 条 










Zn 99. 995 


Zn 99. 99 


Zn99. 95 








钢铁 材料 常见 的 交 抽 状态 见 表 1-16。 
表 1-16 钢铁 材料 常见 的 交 货 状 态 
名 称 说 上 明 
钢材 在 热 轧 或 锻造 后 (终止 温度 一 般 为 800 ~900%C ) 不 再 对 其 进行 专门 热处理 ， 在 空气 中 








a 自然 冷却 后 直接 交 货 ， 由 于 表面 覆盖 有 -一 层 氧化 皮 ， 因 而 具有 一 定 的 耐 蚀 性 ， 储 运 保管 的 要 
(O ORA (B) 状态 交 货 的 钢材 那样 严格 ， 大 中 型 型 钢 、 中 厚 钢板 可 以 在 锯 天 货场 或 经 区 
状态 。 | 盖 后 存放 











人 和 经 冷 打 、 冷 轧 等 冷加工 成 形 的 钢材 ， 不 经 任何 热处理 而 直接 交 货 。 由 于 钢材 尺寸 精度 高 、 
(#L) 表面 质量 好 、 表 面 粗 烽 度 值 小 ， 并 有 和 较 高 的 力学 性 能 ， 且 表面 没有 和 氧化 皮 ， 存 在 很 大 的 内 应 
状态 力 , 极 易 遭受 腐蚀 或 生 锈 ， 故 一 般 均 应 在 库房 内 保管 ， 并 应 注意 控制 库房 内 的 温度 和 湿度 











钢材 出 厂 前 经 正 火 处 理 。 由 于 钢材 的 组 织 、 性 能 均匀 ， 因 而 有 较 高 的 综合 力学 性 能 ， 并 有 
正 火 利于 改善 低 碳 钢 的 魏 氏 组 织 和 过 共 析 钢 的 渗 碳 体 网 状 ， 可 为 成 品 的 进一步 热处理 做 好 组 织 准 
状态 备 。 碳 素 结构 钢 、 合 金 结 构 钢 钢材 常 采 用 正 火 状态 交 货 。 某 些 低 合金 高 强度 钢 (如 

14MnMoVBRE、14CrMnMoVB 钢 ) 为 了 获得 贝 氏 体 组 织 ， 也 要 求 正 火 状态 交 货 


u. 钢材 出 厂 前 经 退火 处 理 。 消 除 和 改善 了 前 道 工序 遗留 的 组 织 缺 陷 和 内 应 力 ， 并 为 后 道 工序 
状态 | 做 好 组 织 和 性 能 上 的 准备 。 合 金 结构 钢 、 保 证 淳 透 性 结构 钢 、 冷 钱 钢 、 轴 承 钢 、 工 具 钢 、 汽 
— | 轮机 叶片 用 钢 、 铁 素 体型 不 锈 耐 热 钢 的 钢材 常 以 退火 状态 交 货 
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名 水 说 — HJ 
钢材 出 厂 前 经 高 温 回 火 处 理 。 经 过 高 温 回 火 ， 钢 材 内 应 力 消 除 较 彻 底 ， 塑 性 和 韧性 好 。 碳 
高 温 素 结 构 钢 、 合 金 结 构 钢 、 保 证 滩 透 性 结构 钢 钢 材 均 可 以 高 温 回 火 状 态 交 货 。 某 些 马 氏 体 型 高 
回 火 强度 不 锈 钢 、 高 速 工具 钢 和 高 强度 合金 钢 ， 由 于 有 很 高 的 滩 透 性 以 及 合金 元 素 的 强化 作用 ， 
状态 党 在 滩 火 (或 正 火 ) 后 进行 一 次 高 温 回 火 ， 使 钢 中 碳化 物 适 当 聚 集 ， 得 到 碳化 物 颗 粒 较 粗 大 
的 回 火 索 氏 体 组 织 〈 与 球 化 退火 组 织 相 似 ) ， 因 而 这 种 交 货 状态 的 钢材 有 很 好 的 可 加 工 性 


























加 次 钢材 出 三 前 经 固 次 处理。 奥 氏 体型 不 锈 钢材 一 般 以 奥 氏 体 状 态 交 贷 。 通 过 固 次 处理， 得 到 
处 理 单 相 奥 氏 体 组 织 ， 以 提高 钢 的 韧性 和 塑性 ， 为 进一步 冷加工 ( 冷 轧 或 冷 拉 ) 创造 条 件 ， 也 可 
状态 为 进一步 沉 演 硬化 做 好 组 织 准 备 


1.4.3 ”变形 铝 及 铝 合金 的 基础 状态 是 如 何 表 示 的 ? 
变形 铝 及 铝 合 金 的 基础 状态 表示 方法 见 表 1-17。 


表 1-17 变形 铝 及 铝 合 金 的 基础 状态 表示 方法 
说 HH 





名 次 








适用 于 在 成 形 过 程 中 ， 对 于 加 工 便 化 和 热处理 条 件 下 无 特殊 要 求 的 产品 ， 
该 状态 产品 对 力学 性 能 不 做 规定 
适用 于 经 完全 退火 后 获得 最 低 强 度 的 产品 状态 


自由 加 工 状 态 
退火 状态 














适用 于 通过 加 工 硬化 提高 强度 的 产品 。 产 品 在 加 工 硬化 后 可 经 过 (也 可 不 
经 过 ) 使 强度 有 所 降低 的 附加 热处理 。H 代号 后 面 必须 有 两 位 或 三 位 阿拉 伯 
数字 (如 HIl12、H116 等 ) 


代号 
F 
O 
H 
固 溶 处 适用 于 经 辐 溶 处 理 后 ， 在 室温 下 自然 时 效 的 一 种 不 稳定 状态 。 该 状态 不 作 
H 





加 工 便 化 状态 

















理 状 态 为 产品 交 货 状态 ， 仅 表示 产品 处 于 上 自然 时 效 阶 段 
适用 于 固 溶 处理 后 ， 经 过 (或 不 经 过 ) 加 工人 硬化 达到 稳定 的 状态 。T 代号 
不 同 于 F_ 0 后 面 必 须 跟 有 一 位 或 多 位 阿拉 人 数字 ， 例 如 : TI 一 高 温 成 形 + 目 然 时 效 ; 
或 1380 T2 一 高 温 成 形 + 冷 加 工 + 自然 时 效 ; T3 一 固 涂 处 理 + 冷加工 + 上 自然 时 效 ; 


T4 一 固 洲 处 理 + 自然 时 效 ; TS 一 高 温 成 形 + 人 工时 效 ; T6 一 固 洲 处 理 + 人 工 
时 效 ，17 一 固 溶 处理 + 过 时 效 ，T8 一 固 溶 处 理 + 冷 加 工 + 人 工时 效 ，T9 一 固 
溶 处 理 + 人 工时 效 + 冷加工 ，T10 一 高 温 成 形 + 冷加工 + 人 工时 效 


热处理 状态 


1.4.4 铜 及 铜 合金 的 状态 是 如 何 表 示 的 ? 
铀 及 铜 合金 的 状态 表示 方法 见 表 1-18 。 
表 1-18 铜 及 铜 合金 的 状态 表示 方法 


一 级 状态 代号 二 级 状态 代号 (名称) 三 级 状态 代号 和 和 名称 


M01 ~ M08 分 别 表示 砂 型 、 离 心 、 石 谨 型 、 压 力 、 
金属 型 、 炊 模 、 连 续 和 低压 铸造 


MO (铸造 态 ) 
主要 是 铸件 和 热 








M1 ( 热 包 ) M10、M11 分 别 表示 热 锻 - 空 冷 、 热 锻 - 泽 火 


加 工 初级 产品 ,一 





( 注 芒 溺 址 ) = 


般 不 进行 热处理 M2 ( 热 轧 ) M20 M25 分 别 表 示 热 轧 和 热 轧 + 再 轧 
M3 ( 热 挤 压 ) M30 表示 热 挤 压 


M4 (#kZÉfL) M40 M45 pl s AA SEdL. #vSEfL + 再 轧 








¿r 
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一 级 状态 代号 二 级 状态 代号 (名称) 
以 冷 变形 量 满足 
标准 要 求 为 基础 的 


HO (和 硬 、 弹 ) 


三 级 状态 代号 和 名 称 
H00. H01. H02. H03. H04. H06. H08 分 别 表 示 
1/8 人 硬 、1/4 人 硬 、1/2 Ë 3⁄4 硬 、 硬 、 特 硬 和 弹性 





冷加工 (适用 于 
板 、 带 、 棒 、 线 材 
等 产品 ) 


Hl (高 弹 ) 


H10 表示 高 弹性 





HI2、H13 H14 分 别 表示 特殊 弹性 、 更 高 弹性 、 超 
高 弹性 





HS (jk) 


以 适应 特殊 产品 
满足 标准 要 求 为 基 | 。 是 ( 冷 成 形 ) 
础 的 冷加工 (一般 — 
无 需 进一步 的 热 处 


理 ) H8 〈 便 态 拉 拔 ) 


H9 (异形 冷加工 ) 


HR (冷加工 + 





消除 应 力 ) 









冷加工 后 进行 热 


处 理 的 冷加工 HT 【冷加工 + 


有 序 强 化 ) 


HE (冷加工 + 
端 部 退火 ) 


OS (f ñ 
尺寸 要 求 
的 退火 ) 


为 满足 公称 平均 
晶 粒 尺寸 的 退火 


H50. H52. H55. H58 分 别 表示 热 挤 压 + 拉 拔 ， 热 
穿孔 + 拉 拔 ， 轻 拉 、 轻 冷加工 ， 和 常规 拉 拔 

H60 、H63 、H64 、H66 分 别 表示 冷 锻 、 钾 接 、 旋 压 、 
冲压 

H70 812 P 

H80 表示 拉 拔 (m) 

H85. H86 分 别 表示 拉 拔 电线 (1⁄2 硬 和 便 ) 

Ho90 表示 翅 片 成 形 

HRO1. HR02. HR04. HR06. HRO8. HR10. HR12 
表示 1⁄4 人 硬 、 半 人 硬 、 硬 、 特 硬 、 弹 性 、 高 弹性 、 特 殊 
弹性 、 拉 拔 、 翅 片 成 形 + 应 力 消除 

HT04 表示 便 + 有 序 强化 

HT08 表示 弹性 + 有 序 强化 


HE80 表示 人 硬 态 拉 拔 + 端 部 退火 


OS005. OS010. OS015. OS025. OS030. OS035. 
OS045. 0S050 、 OS060. OS065. 0S070 、 OS100. 
0S120 、0S150 、0S200 表示 公称 平均 唱 粒 尺寸 (mm) 
分 别 为 0.005. 0.010. 0.015. 0.025. 0.030. 0.035. 
0.045. 0.050. 0.060. 0.065. 0.070. 0.100. 0.120. 
0. 150 0. 200 








01 (铸造 态 + 
热处理 ) 











010 、011 分 别 表示 铸造 + 退火 (均匀 化 )、 和 铸造 + 
沉 诞 热处理 


020. 、025 分 别 表示 热 锯 + 退火 、 热 轧 + 退 火 


030. O31 分 别 表 示 热 挤 压 + 退火 、 热 挤 压 + 沉 演 热 
处 理 








0 02 ( fur EL + 
gë 热处理 ) 
— 03 ( 热 挤 压 + 
态 热处理 ) 
”| “为 满足 力学 性 能 04 ( 热 穿孔 + 
的 退火 热处理 ) 
05 ( 调 质 退火 ) — | 


06 (退火 ) 





040 表示 热 穿 和 孔 + 退 火 、 


050 表示 轻 退 火 
060. O61. O65. 、068 分 别 表示 软化 退火 、 退 火 、 
拉 伸 退火 、 深 拉 退 火 





07 〈 完 全 软化 退火 ) 


070 表示 完全 软化 退火 





08 (退火 到 
特定 性 能 ) 








080. O81. O82 分 别 表示 退火 到 1/8 人 硬 、 退 火 到 1/4 
便 、 退 火 到 1⁄2 HE 


( PSSI EFI) — 


(PEA AS) = 


. 28. 


一 级 状态 代号 


适用 于 固 游 处 理 
或 者 固 游 处理 后 再 
冷加工 或 热处理 而 
得 到 的 状态 


适用 于 由 各 
种 状态 的 市 
材 焊 接 加 工 
成 管材 而 得 
到 的 状态 





五 金 实 用 技术 1000 问 


二 级 状态 代号 (名称 ) 


TQ 
( WK htik) 


三 级 状态 代号 和 名 称 
TQ00 表示 为 梁 火 硬 化，TQ30、TQ50、TQ55 、TQ75 
分 别 表示 为 济 火 便 化 + 退火 、 调 质 退 火 、 调 质 退 火 + 
冷 拉 +J JJI. Blaps k 





TB (〈 固 游 处 理 ) 


TB00 表示 固 深 处 理 





TF ( 固 次 处理 + 
沉淀 处 理 ) 
TX 〈 固 游 处 理 + 
亚 稳 分 解 热处理 ) 


TD 
( 国 深 处理 + 
冷加工 ) 


TH ( 固 溶 处 理 + 
冷加工 + 
沉 尝 热处理 ) 


TS (冷加工 + 
亚 稳 分 解 热 处 理 ) 


TL (沉淀 热处理 或 
亚 稳 分 解 热 处 理 + 
冷加工 ) 


TF00、TF01 、TF02 分 别 表 示 固 深 处 理 + 沉淀 处 理 、 
沉淀 热处理 板 一 低 人 硬化 、 沉 泻 热 人 处理 板 一 高 硬化 


TX00 表示 亚 稳 分 解 硬 化 


TD00、TD01 、TD02、TD03 、TD04 、TD08 分 别 表示 
固 溶 处 理 + 冷 加 工 (1/8 E 1⁄4 人 硬 、1/2 人 硬 、3/4 硬 、 
人 硬 、 弹 性 ) 


THO1 、TH02 、TH03 、TH04 、TH08 分 别 表 示 固 溶 处 
理 + 冷 加 工 (1⁄4 硬 、1/2 硬 、3/4 硬 、 硬 、 弹 性 ) + 
沉淀 热处理 


TS00、TS01、TS02、TS03 、TS04 分 别 表 示 冷 加 工 
(1⁄8 1⁄4 1⁄2 人 硬 、3/4 便 、 人 硬 + 亚 稳 分 解 便 化 


TS06 、TS08 、TSIO0 、TS12 、TS13 、TS14 分 别 表示 冷 
加 工 ( 特 硬 、 弹 性 、 高 弹性 、 特 殊 弹 性 、 更 高 弹性 、 
超 高 弹性 ) + 亚 稳 分 解 硬 化 


TL00、TL01 、TL02、TL04 、TL08 、TL10 分 别 表示 沉 
淀 热处理 或 亚 稳 分 解 热处理 + 冷加工 (1/8 硬 、1/4 
人 硬 、1/2 人 硬 、 人 硬 、 弹 性 、 高 弹性 ) 





TR 〈 沉 省 热处理 或 
亚 稳 分 解 热处理 + 
冷加工 + 应 力 消除 ) 


TR01 、TR02 、TR04 分 别 表 示 沉 淀 热处理 或 亚 稳 分 
解 热处理 + 冷加工 (1⁄4 Ë 1⁄2 Ë fE) + 应 力 消除 





TM 
(加 工 余热 
WE KEE 4K,) 


WM 
(焊接 状态 ) 





WO (焊接 后 
退火 状态 ) 


TM00 、TM01 、TM02 、TM03 、TM04 、TM06 、TM08 
分 别 表示 加 工 余热 漆 火 + 冷加工 (18 E 1⁄4 硬 、 
1/2 便 、3/4 便 、 人 硬 、 特 硬 、 弹 性 ) 

WM50 表示 由 退火 带 材 焊接 

WMO0、 WM0O1、WM02、WM03、WM04、WM06、 
WM08. WM10 分 别 表 示 由 1⁄8 BE 1⁄4 使、1/2 便 、 
3/4 人 硬 、 人 硬 、 特 人 硬 、 弹 性 、 高 弹性 带 材 焊接 

WMI15 表示 由 退火 市 材 焊接 + 消除 应 力 

WM20、WM21、WM22、WM24 分 别 表 示 由 (178 
硬 、1/4 人 硬 、1/2 人 硬 、3/4 硬 ) 带 焊接 + 消除 应 力 

WO50、W060、W061 分 别 表 示 焊 接 + 轻 退 火 、 焊 
接 + 软 退火 、 焊 接 + 退火 
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一 级 状态 代号 二 级 状态 代号 (名称) 三 级 状态 代号 和 和 名称 
WC (焊接 后 
轻 冷 加 工 ) 





WC55 表示 焊接 + 轻 冷 加 工 


WH00、WHO0O1、WH02、WH03、WH04、WH06 分 别 
适用 于 由 各 WH 表示 焊接 + 拉 拔 (1⁄/8 Bh 1⁄4 BË. 1⁄2 Ë 3⁄4 硬 、 
种 状态 的 带 (焊接 后 便 、 特 便 ) 

材 焊 接 加 工 





\ 人 二 由 太 =. I 
成 管材 而 得 冷 拉 状 态 ) WH55 、WH58 、WH80 分 别 表示 焊接 + ( 冷 轧 或 轻 
WROO、 WROl1、WR02、WR03、WR04、WR06 分 别 


表示 由 1/8 tš 1⁄4 人 硬 、1/2 硬 、3/4 和 硬 、 硬 、 特 硬 带 
焊接 + 拉 拔 + 应力 消 除 





WR (焊接 管 + 
冷 拉 + 应 力 消 除 ) 





1.4.5 金属 材料 的 保管 原则 是 什么 ? 


1. 选择 适宜 的 保管 场所 

金属 材料 存放 的 场所 ,不论 库 内 库 外 均 应 清洁 干燥 ， 远离 产生 有 害 气 体 和 粉尘 的 
工厂 车 间 ， 不 与 酸 、 碱 、 盐 类 及 气体 、 粉 末 等 物质 混杂 人 存放， 要 分 类 立 点 ， 分 批 存放 。 
不 同 种 类 的 金属 材料 存放 在 同一 地 点 时 ， 须 有 明显 的 间隔 距离 ， 防 止 发 生 接 触 腐蚀 。 
一 般 热 轧钢 材 每 可 以 存 和 信贷 棚 或 加 百 执 ;所 有 铁合金 、 小 型 钢材 、 注 板 、 钢 市 及 有 人 色 
金属 材料 都 应 存放 人 库房 内 ， 有 条 件 的 可 存放 在 专用 库房 。 

2. 保持 库房 干燥 

保证 库房 相对 湿度 在 临界 湿度 (65% ~70% ) 以 下 ,管理 好 仓库 的 温度 和 湿度 ， 
随时 苔 握 天 气 变 化 ， 避 免 台风 、 娠 雨 侵 禾 ， 利 用 通风 办 法 降温 、 降 滑 。 库 房 内 放置 干 
燥 剂 也 能 起 降 调 作用 。 保 持 库 房 干燥 是 保障 和 人 库 金属 材料 防止 或 减轻 锈蚀 的 重要 条 件 。 

3. 妥善 的 码 才 、 芷 垫 和 密 雪 

妥善 的 码 拨 和 睫 垫 也 是 金属 材料 防 调 、 防 损 的 环节 之 一 。 码 折 要 求 做 到 合理 、 牢 
固 、 定 量 、 整 齐 、 克 约 仓 位 。 密 封 使 金属 材料 和 外 界 空 气 隔离 ， 以 减少 油气 对 锈蚀 的 
影响 。 被 密封 保存 的 金属 材料 ， 必 须 在 密封 前 来 受过 调 ， 且 质量 是 完好 的 。 

4. IAT 88 44 BJ L P ES n €) 2 

>J Y Dj IE] 8 8, ah] BJ— J ab iW2phby s abg. QT 4ce2ee Abi pa a a. 
LR 22 B ps a| ak By g 22 2. (Ejja. 2 HBIHIPE e 260JPRErTF bi Ü); IED B) 5 2FJ= #l 
tJ. JEFA ETID. TE. SJ), @22241k w F e 22 k B A. 受潮 者 应 采 
HBCTbeAEgB. BU paj?ssk 8 t y kS Bs) ESC AH 

5. 保持 库房 和 器 材 清 洁 

库房 和 存 库 的 金属 材料 应 经 常 保持 消 消 ， 尤 其 是 经 过 海运 的 材料 ， 如 沾染 海水 、 
污 物 后 ， 一 般 不 宜 入 库存 放 ， 而 应 及 时 清理 ， 迅 速 投入 生产 使 用 。 金 属 材料 沽 上 手 汗 
后 会 生 锈 腐蚀 ， 所 以 须 尽 可 能 避免 手 计 沾染 金属 材料 。 入 库 金属 材料 不 得 与 污 物 杂 品 









































. 30 . 金 实用 技术 1000 问 





接触 ， 不 应 沉积 尘土 

6. 加 强 检查 制度 ， 发 现 问题 及 时 处 理 

金属 材料 在 保管 期 间 ， 要 执行 检查 制度 ， 进 行 日 常 、 定 期 和 不 定期 的 检查 ， 以 便 
及 时 发 现 问题 ， 及 时 处 理 。 金 属 材料 的 各 种 防 锈 措施 只 能 起 到 绥 蚀 作用 ， 因 此 保管 应 
有 一 定期 限 ， 应 该 贯彻 先进 先 出 、 轮换 发 货 的 原则 。 


15 复合 材料 








1.5.1 什么 是 复合 材料 ? 


复合 材料 按 其 组 成 可 分 为 金属 -金属 复合 材料 、 非 金属 -金属 复合 材料 、 非 金属 - 非 
金属 复合 材料 。 复 合 材 料 是 通过 物理 或 化 学 的 方法 组 成 具有 新 性 能 的 材料 ， 其 综合 性 
能 优 于 原 组 成 材料 而 满足 各 种 不 同 的 要 求 。 复 合 材 料 的 基体 材料 分 为 金属 材料 和 非 金 
属 材 料 两 大 类 ， 前 者 常用 的 有 铝 、 镁 、 铜 、 钛 及 其 合金 ， 后 者 主要 有 合成 树脂 、 橡 胶 、 
陶 阁 、 石 时 、 吗 每 。 增 强 材料 主要 有 下 璃 纤维 、 碳 纤维 、 硼 纤维 、 方 纶 纤维 、 碳 化 硅 
纤维 、 石 栅 纤 维 、 唱 须 、 金 属 丝 和 便 质 细 粒 等 。 


1. 5.2 复合 材料 有 什么 优点 ? 


1) 具有 很 高 的 比 强度 和 刚度 。 

2) 可 以 在 广泛 的 温度 范围 内 使 用 ， 同 时 其 使 用 温度 均 高 于 其 组 成 材料 。 

3) 民 好 的 矿 才 稳定 性 。 

4) 良好 的 化 学 稳定 性 (聚合 物 基 复 合 材 料 和 陶 效 基 复 合 材 料 具有 良好 的 耐 刨 性) 。 
5) 民 好 的 疲 荔 性 能 、 电 变 性 能 、 神 击 性 能 和 断裂 万 度 。 


1.5.3 复合 材料 有 哪些 应 用 


复合 材料 的 应 用 已 经 非常 广泛 ， 下 面 举 一 些 例子 。 

(1) 酸奶 包装 复合 材料 “酸奶 包装 复合 材料 包括 聚 乙 烯 + 二 氧化 然 、 多 层 复合 高 
密度 聚 乙烯 材料 等 。 

1) 聚 乙烯 + 二 氧化 钛 。 在 生产 聚 乙烯 湾 膜 时 ， 添 加 白色 的 二 氧化 钛 所 生产 出 来 的 
聚 乙 烦 薄膜 有 一 定 的 阻 光 性 能 ， 可 以 起 到 一 定 的 遮光 作用 ， 以 适应 酸奶 对 包装 材料 的 
不 透明 的 要 求 。 

2) 多 层 复合 高 密度 聚 乙 烯 材 料 。 负 用 的 主要 有 三 层 结构 的 高 密度 聚 乙烯 〈 中 层 为 

含 痰 的 黑色 高 密度 聚 乙 烦 ， 内 层 和 外 层 为 含 二 氧化 詹 的 白色 高 密度 聚 乙 米 ) 和 五 层 结 
构 的 高 密度 聚 乙 焕 。 

(2) 食品 包装 复合 材料 ”常用 塑料 馈 复 合 膜 PET12AAL9APE70， 即 外 层 为 12pm 的 
聚 酯 耐 磨 保 护 层 ， 中 层 为 9pm 的 铝 销 阻隔 层 ， 内 层 为 70km 的 热 封 层 。 复 合 膜 的 特点 
MH F: 

1) 可 以 高 温 杀菌 ， 食 品 保存 期 长 。 
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2) 密封 性 能 好 ， 适 宜 各 类 食品 包装 。 

3) 防 氧气 、 水 、 光 线 的 透 过 ,保持 食品 的 色 、 香 、 味 。 

4) 铝箔 层 具有 和 银色 外 观 ， 可 增加 印刷 效果 。 

(3) 不 粘 锅 不 粘 锅 之 所 以 不 粘 ， 是 由 于 锅 内 层 涂 上 了 称 为 “ 特 富 龙 ” 的 涂料 。 
这 种 涂料 是 含 氟 树脂 的 总 称 ， 包 括 聚 四 所 乙烯 、 聚 全 氟 乙 丙 烽 及 各 种 含 氛 共 聚 物 。 由 
于 它们 具有 耐 高 温 、 低 温 、 自 润滑 性 、 化 学 稳定 性 等 优点 ， 故 不 仅 用 于 不 精 炊 具 ， 而 
日 还 用 于 防水 透气 材料 (如 防水 衣物 )、 皮 半 、 汽 车 部 件 ， 以 及 微波 炉 爆 玉米 花 袋 等 。 

(4) 石油 管道 ”可 采用 复合 材料 制作 石油 管道 ， 如 钢 骨 架 塑 料 管 、 玻 璃 钢管 等 。 

1) JP 282838] H 4 By 28 + 塑料 管 复合 而 成 。 

2) 玻璃 钢管 由 玻璃 纤维 + 酚醛 树脂 等 粘 合 而 成 。 

(5) 钢 铝 复合 散热 器 ”外 层 散 热 部 分 为 铝 合 金 ， 走 水 部 分 为 纯 铀 管 。 复 合 管 具有 
惊人 的 热传导 速度 和 循环 使 用 的 物理 特性 ， 以 及 出 众 的 耐 蚀 性 、 广 泛 的 适用 性 、 较 好 
的 热 价 比 、 较 高 的 保值 率 和 优美 的 外 观 。 

(6) 飞机 用 碳纤维 “增强 塑料 碳纤维 是 用 粘 腕 丝 、 聚 丙烯 且 纤 维和 沥青 丝 等 为 原 
料 ， 在 1000 ~3000% 下 碳化 而 成 的 。 碳 纤维 的 直径 极 细 (7pm 左右 ) ， 但 强度 特别 高 。 
用 它 替 代 铝 合金 或 钛 合金 后 ， 飞 机 的 上 自重 能 减轻 13% ， 用 同 量 的 燃料 ， 能 增加 飞行 中 
离 10% ， 疏 高 率 增 加 10% ， 起 飞 滑 跑 距离 缩短 15% 。 

(7) 宇宙 飞船 和 人 造 卫 星 用 烧 蚀 材料 ” 当 宇 害 飞船 和 人 造 卫 星 返 回 地 面 时 ， 与 空 
气 剧烈 摩擦 ， 外 充 温 度 可 达 5000%C 以 上 。 外 党 使 用 烧 蚀 材料 后 ， 在 高 温 、 高 压气 流 冲 
刷 的 条 件 下 ， 烧 刨 材料 发 生 热 解 、 汽 化 、 升 华 、 炊 化 、 辐 里 等 作用 ,通过 表面 材料 的 
损耗 而 带 走 大 量 热 量 ， 结 果 只 在 表面 上 “ 剥 掉 一 层 皮 ”， 而 内 部 的 人 、 仪 器 设备 、 资 料 
却 可 安全 地 返回 地 面 。 
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21 生铁 及 铁合金 


2.1.1 生铁 的 化 学 成 分 有 什么 要 求 ? 它 有 哪些 特点 ? 


生铁 是 铁 夏 石 经 高 炉 治 炼 所 得 到 的 产品 。 生 铁 中 碳 的 质量 分 数 超过 2% ， 锰 的 质量 
分 数 不 超 过 30. 0% ， 硅 的 质量 分 数 不 超过 8. 0% ， 们 的 质量 分 数 不 超 过 3.0% ， 铬 的 质 
量 分 数 不 超 过 10. 0% ， 其 他 合金 元 素 总 的 质量 分 数 不 超 过 10. 0% 。 

生铁 了 耐 磨 性 和 铸造 性 好 ， 但 质 便 而 脆 ， 缺 乏 蔬 性 ， 几 乎 没有 塑性 变形 能 力 ， 因 此 
不 能 通过 银 造 、 轧 制 、 拉 拔 等 方法 加 工 成 形 。 


2.1.2 音 用 的 生铁 有 了 哪 几 种 ? 


常用 的 生铁 有 人 炼 钢 用 生铁 、 和 铸造 用 生铁 、 球 墨 铸铁 用 生铁 、 含 钒 生铁 、 含 镍 生铁 、 
脱 矶 低 人 克 生 铁 、 和 铸造 用 克 铜 詹 低 合金 耐 谋生 铁 征 。 

1) 炼 钢 用 生铁 按 含 硅 量 分 成 3 个 牌号 : L03、L07 和 L10。 各 牌号 按 含 锰 量 分 为 3 
ZH, Tee (P) 量 分 为 4 级 ， 按 含 硫 量 分 为 3 类 。 

2) 狼 造 用 生铁 按 含 硅 量 分 成 6 个 牌号 : Z34. Z30. Z26. Z22. Z18 和 Z14。 各 有 牌 
号 按 含 锰 量 分 位 3 组 ， 按 含 磷 量 分 为 5 级 ， 按 含 硫 量 分 为 3 类 。 

3) 球墨 狼 铁 用 生铁 按 含 硅 量 分 成 2 个 有 牌号; Q10 #l 012, # JBE T S EK ur pr pR. 2 
挡 ， 按 含 锰 量 分 为 3 组 ， 按 含 磁 量 分 为 3 级 ， 按 含 硫 量 分 为 4 类 。 

4) 含 钒 生铁 按 含 钒 量 分 成 4 个 牌号 ,: V02、V03、V04 和 V05。 各 牌号 按 含 磷 量 分 
为 3 级 ， 按 含 硫 量 分 为 3 类 。 

5) 含 镍 生铁 按 含 镍 量 分 成 12 个 牌号: FeNi4.5、FeNi5.5、FeNi6.5、FeNi7. 5、FeNi8. 5、 
FeNi9. 5 FeNil0.5. FeNill.5. FeNil2.5. FeNil3.5. FeNil4.5 和 FeNi15。 各 牌号 按 

6) 脱 碳 低 磷 生铁 按 含 磊 量 分 成 3 个 牌号 : TL10、TL14 和 TL18。 

7) 铸造 用 磷 铜 詹 低 合金 耐 磨 生 铁 按 含 硅 量 分 成 6 个 牌 扎 : NMZ34、NMZ30、 
NMZ26 、NMZ22 NMZ18 和 NMZ14。 各 牌 扎 按 含 锰 量 分 为 3 组 ， 按 含 硫 量 分 3 类 ， 按 
含 碾 量 分 为 3 级 ， 按 含 铜 量 分 为 两 级 。 
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2. 1.3 铁合金 分 哪 几 种 ? 


铁合金 的 品种 很 多 ， 一般 按照 其 所 含 元 素 分 类 ， 例如. 

(1) 硅 铁 ” 硅 的 质量 分 数 多 为 60% ~95% 。 

(2) 锰 铁 有 如 下 几 种 : 

1) 高 炉 锰 铁 : 锰 的 质量 分 数 为 60% ~82% ， 碳 的 质量 分 数 为 7.0% 或 7.5% 。 

2) 高 碳 电炉 锰 铁 : 锰 的 质量 分 数 为 65% ~82% ， 碳 的 质量 分 数 为 7.0% ~8.0% 。 

3) 中 碳 电 炉 锰 铁 : 锰 的 质量 分 数 为 73% ~85% ， 碳 的 质量 分 数 为 1.0% ~2.09% 。 

4) 低 碳 电炉 锰 铁 : 锰 的 质量 分 数 为 80% ~92% ， 碳 的 质量 分 数 为 0.2% ~0.7% 。 

(3) K 有 如 下 几 种 : 

1) 高 碳 铬 铁 : 铬 的 质量 分 数 限定 范围 背 为 60% ~ 72% ,分 级 者 为 60. 0% 或 
52.0% ; 候 的 质量 分 数 为 6.0 ~10.09% 。 

2) 中 碳 铬 铁 : 铬 的 质量 分 数 限定 范围 者 为 60.0% ~70.0% ， 分 级 者 为 60.0% 或 
52.0% ; 人 右 的 质量 分 数 为 1.0 ~4.0%。 

3) 低 碳 铬 铁 : 铬 的 质量 分 数 规定 同 中 碳 铬 铁 ; 碳 的 质量 分 数 为 0. 25% ~0. 50% 。 

4) 微 碳 铬 铁 : 铬 的 质量 分 数 规定 同 中 碳 铬 铁 ; 碳 的 质量 分 数 为 0.03% ~0. 159% 。 

5) 真空 法 微 碳 铬 铁 . 铬 的 质量 分 数 为 65.0% ; 碳 的 质量 分 数 为 0.010% ~0. 100% 。 

(4) 其 他 铁合金 ”除了 以 上 几 类 铁合金 外 ， 还 有 钨 铁 、 钥 铁 、 詹 铁 、 钒 铁 、 磷 铁 、 
HK. Park. H6bk. Puk. ML TA EO 


2.1.4 各 类 铁合金 在 生产 中 有 什么 用 途 ? 


(1) 硅 铁 ， 硅 铁 是 以 焦 名 、 钢 丑 、 石 天 (或 硅 石 ) 为 原料 ， 用 电炉 冶炼 制 成 
的 。 由 于 硅 和 氧 很 容易 化 合成 二 氧化 硅 ， 所 以 硅 铁 作为 脱氧 剂 稼 用 于 烁 钢 ;， 同时 
由 于 二 氧化 硅 生 成 时 放出 大 量 的 热 , 所 以 在 脱氧 的 同时 ， 对 提高 钢 液 温度 也 是 
有 利 的 。 硅 铁 作 为 合金 元 系 加 入 剂 ,广泛 用 于 低 合 金 结构 钢 、 合 绪 钢 、 弹 簧 钢 、 
轴承 钢 、 耐 热 钢 及 电工 人 硅钢 之 中 。 此 外 ， 硅 铁 在 铁合金 生产 及 化 学 工业 中 ， 管 用 
作 还 原 剂 。 纯 硅 中 硅 的 质量 分 数 达 95% ~99% ， 常 用 来 制造 单 唱 硅 或 配制 有 色 
合金 。 

(2) 鳃 铁 ， 锰 铁 是 以 锰矿 石 为 原料 ， 在 高 炉 或 电炉 中 炊 必 而 成 的 。 锰 铁 也 是 钢 中 
常用 的 脱氧 剂 ， 鳃 还 有 脱硫 和 减少 硫 的 有 害 影响 的 作用 。 因 此 ， 在 各 种 钢 和 和 钴 铁 中 ， 
儿 乎 郡 含有 一 定数 量 的 狠 。 馈 铁 还 作为 重要 的 合金 剂 ,， 广泛 地 用 于 结构 钢 、 工 具 钢 、 
不 锈 耐 热 钢 、 耐 磨 钢 等 合金 钢 中 。 

(3) 销 铁 ， 铬 铁 在 陈钢 中 作为 合金 加 入 剂 。 

(4) 其 他 铁合金 ”这 些 铁 合金 大 多 是 在 电炉 中 冶炼 的 ， 由 于 其 中 所 含 的 元 素 有 些 
比较 稀 叶 或 由 于 生产 工 乞 比较 复杂 ， 因 此 使 用 过 程 中 虽然 其 脱氧 能 力 较 强 ， 但 并 不 用 
作 脱 氧 剂 ， 而 主要 用 作 合金 加 入 剂 。 
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2.2 ikki 


2.2.1 各 类 铸铁 的 特点 和 用 途 有 了 哪些? 


(1) 灰 狼 铁 ， 其 中 的 碳 主 要 以 片 状 石墨 形态 存在 ， 断 口 呈 灰 色 ; 熔点 低 (1145 ~ 
1250Y ) ， 凝 固 时 收缩 量 小 ， 抗 压强 度 和 硬度 接近 碳 系 钢 ， 减 振 性 好 。 灰 狼 铁 主要 用 于 
制造 机 床 床 号 、 气 条、 箱 体 等 结构 件 。 

(2) 可 锻 铸 铁 ” 它 由 日 口 短 铁 经 石墨 化 退火 人 理 后 获得 ， 其 中 的 石 坡 呈 团 祭 状 分 
布 ; 其 组 织 性 能 均匀 ， 耐 诬 损 ， 有 良好 的 塑性 和 韧性 。 可 锻 锤 铁 主要 用 于 制造 形状 复 
29. Bë K5¿eum aJ gula B'J2= PF 

(3) 球 罩 铸铁 其 中 的 碳 主要 以 球状 石墨 形态 存在 ; 比 普通 灰 铸 铁 有 更 高 的 强度 ， 
以 及 更 好 的 韧性 和 塑性 。 球 墨 狼 铁 主 要 用 于 制造 内 燃 机 、 汽 车 零 部 件 及 农机 具 等 。 

(4) 里 墨 筑 铁 “其 中 的 碳 主 要 以 蠕虫 状 石 导 形 态 存 在 ; 其 力学 性 能 与 球墨 狼 铁 相 
近 ， 竺 造 性 能 介 于 灰 狼 铁 与 球墨 狼 铁 之 间 。 电 墨 狼 铁 主要 用 于 制造 汽车 的 零 部 件 。 

(5) 上 白 口 铸铁 ， 其 中 的 碳 、 硅 含量 较 低 ， 碳 主要 以 渗 碳 体形 态 人 存在 ， 上 断口 呈 银 昌 
色 ， 品 粒 粗 大 ， 有 明显 方 加 性 ; @É|RLPFICAq K. 22 2E384L. 20; 便 度 较 高 ， 脆 性 
大 ,不 能 承受 冲击 载 集 。 日 口 钴 铁 是 一 种 良好 的 抗 帮 材 料 ， 多 用 作 可 锯 锤 铁 的 坯 件 和 
制作 峙 磨损 的 零 部 件 〈 如 悍 铁 、 导 板 等 ) 。 

(6) 膝 口 铸铁 ” 它 是 介 于 日 口 钴 铁 和 灰 钴 铁 之 间 的 一 种 钴 铁 ， 它 的 组 织 由 珠光 体 
+ 滩 兢 体 + 石 墨 组 成 ,断口 呈 灰色 日 相间 的 麻 点 状 。 这 种 铸铁 性 能 不 好 ， 极 少 应 用 。 

(7) 合金 钴 铁 ” 它 是 由 普通 钴 铁 加 入 适量 合金 元 素 ( 如 硅 、 馈 、 克 、 欠 、 铬 、 钥 、 
铜 、 铝 、 确 、 钒 、 锡 等 ) 获得 的 ; 合金 元 系 使 钴 铁 的 基体 组 织 发 生变 化 ， 从 而 具有 相 
应 的 耐 热 、 耐 磨 、 耐 创 、 耐 低温 或 无 磁 等 特性 。 合 金 狼 铁 主 要 用 于 制造 矿山 、 化 工 机 
械 和 仪 融 、 仪 表 等 的 零 部 件 。 


2.2.2 铸 钢 分 为 哪 几 种 ? 它 有 什么 特点 ? 


狼 钢 是 用 来 生产 钢 锋 件 的 铁 基 合金 ， 其 中 碳 的 质量 分 数 一 般 为 0.15% ~ 0. 60% 。 
铸 钢 按 其 化 学 成 分 分 为 铸造 碳 钢 和 铸造 合金 钢 ， 按 其 用 途 分 为 铸造 结构 钢 、 铸 造 特殊 
钢 和 铸造 工具 钢 。 

做 钢 的 缺点 是 铸造 性 能 差 ， 往往 需 要 用 热处理 和 合金 化 等 方法 来 改善 其 组 织 和 性 
能 。 铸 钢 主 要 用 于 制造 一 些 形状 复杂 、 难 以 进行 锻造 或 切削 加 工 成 形 ， 而 又 要 求 较 高 
的 强度 和 塑性 的 零件 。 


2.3 结构 钢 



























































2.3.1 结构 钢 如 何 分 类 ? 
结构 钢 是 指 符合 特定 强度 和 可 成 形 性 等 级 的 钢 。 其 可 成 形 性 以 拉 伸 试验 中 断后 伸 
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长 率 表 示 ， 一 般 用 于 承载 等 用 途 。 

(1) 按 含 杂 质量 的 不 同 分 “结构 钢 可 分 优质 碳 素 结构 钢 和 普通 碳 系 结构 钢 ， 前 者 
的 硫 、 磷 及 其 他 非 金属 夹杂 物 的 含量 较 低 。 

(2) 按 使 用 场合 的 不 同 分 ”结构 钢 可 分 为 建筑 及 工程 用 结构 钢 和 机 械 制造 用 结 
构 钢 。 

1) 建筑 及 工程 用 结构 钢 指 用 于 建筑 、 桥 梁 、 船 船 、 锅 炉 或 其 他 工程 上 制作 金属 结 
构件 的 钢 ， 如 碳 系 结构 钢 、 低 合金 高 强度 钢 等 。 

2) 机 械 制 造 用 结构 钢 指 用 于 制造 机 械 设备 上 结构 零件 的 钢 ， 这 类 钢 基 本 上 都 是 优 
质 钢 或 高 级 优质 钢 ， 主 要 有 优质 碳 素 结构 钢 、 合 金 结 构 钢 、 易 切 结 构 钢 、 弹 千 钢 、 滚 
动 轴承 钢 等 。 

(3) 按 含 碳 量 的 不 同 分 “结构 钢 可 分 为 低 碳 钢 、 中 碳 钢 和 高 碳 钢 。 

1) 低 碳 钢 。 其 碳 的 质量 分 数 小 于 0.25% ， 其 中 典型 的 是 碳 的 质量 分 数 小 于 0. 10% 的 
08、08Al 等 ， 由 于 具有 很 好 的 深圳 性 和 焊接 性 ， 被 广泛 地 用 作 深 冲 件 ， 如 汽车 、 制 铅 
等 ; 20G 则 是 制造 普通 锅炉 的 主要 材料 。 低 碳 钢 大 多 不 经 热处理 直接 用 于 工程 结构 件 ， 
如 制造 链条 、 名 条 、 螺 栓 、 轴 等 。 低 碳 钢 也 可 作为 渗 碳 钢 ， 用 于 机 械 制造 业 。 

2) 中 碳 钢 。 其 碳 的 质量 分 数 为 0.25% ~0. 60% ， 多 在 调 质 状态 下 使 用 ， 制 作 机 械 
制造 工业 的 零件 。 其 调 质 硬度 为 22 ~34HRC， 能 得 到 综合 的 力学 性 能 ， 也 便于 切削 。 

3) 高 碳 钢 。 其 碳 的 质量 分 数 大 于 0.6% ， 多 用 于 制造 弹 答 、 齿 轮 、 轧 辊 等 。 根 据 
含 锰 量 (质量 分 数 ) 的 不 同 ， 高 碳 钢 又 可 分 为 普通 含 锰 量 (0.25% ~0.8% ) 和 较 高 
含 锰 量 (0.7% ~1.0% 和 0.9% ~1.2%) 两 组 钢 。 锰 能 改善 钢 的 漆 透 性 ， 强 化 铁 素 体 ， 
提高 钢 的 届 服 强度 、 抗 拉 强 度 和 耐 磨 性 。 通 常 在 含 鳃 量 高 的 钢 的 牌号 后 附加 标记 
“Mn”， 如 15Mn 、20Mn， 以 区 别 于 正常 含 锰 量 的 碳 素 钢 。 

(4) 按 用 途 的 不 同 分 “结构 钢 可 分 为 通用 结构 钢 和 专用 结构 钢 。 


2.3.2 ” 碳 素 结构 钢 的 主要 特点 和 应 用 如 何 ? 


碳 系 结构 钢 的 特点 和 应 用 见 表 2-1。 
表 2-1 砚 素 结构 钢 的 特点 和 应 用 


mal :aa — — ET; 


Q195 具有 高 的 塑性 、 韧 性 和 焊接 性 ， 良 好 的 用 于 制造 地 脚 螺 栓 、 旭 铁 、 烟 简 、 屋 面板 、 饰 
压力 加 工 性 能 ,但 强度 低 。Q215 与 Q195 | 钉 、 低 兢 钢 丝 、 薄 板 、 焊 管 、 拉 杆 、 吊 钧 、 支 架 、 
Q215 | 相 比 ， 强 度 稍 高 ， 塑 性 略 差 焊接 结构 


具有 良好 的 塑性 、 韦 性 和 焊接 性 、 冲 压 广泛 用 于 一 般 要 求 的 零件 和 焊接 结构 。 如 受 力 不 
， 以 及 一 定 的 强度 和 硬度 、 好 的 冷 弯 | 大 的 拉杆 、 连 杆 、 销 、 轴 、 螺 钉 、 螺 母 、 套 圈 、 文 
。 大 多 在 热 轧 状态 下 使 用 染 、 机 座 、 建 筑 结 构 、 桥 梁 等 


具有 较 高 的 强度 和 耐 磨 性 、 较 好 的 塑性 
Q275 | 和 可 加 工 性 、 一 定 的 焊接 性 。 小 型 零件 可 
以 淳 火 强化 
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用 于 制造 要 求 强 度 较 高 的 零件 ， 如 齿轮 、 轴 、 链 
轮 、 键 、 螺 栓 、 螺 母 、 农 机 用 型 钢 、 输 送 链 和 链 贡 
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2.3.3 ”优质 碳 素 结构 钢 的 主要 特点 和 应 用 如 何 ? 


优质 碳 系 结构 钢 的 特点 和 应 用 见 表 2-2。 





表 2-2 优质 碳 素 结构 钢 的 特点 和 应 用 









































rs EE 
极 软 低 碳 钢 ， 强 度 、 硬 度 很 低 ， 塑 性 、 
)。 | 徙 性 极 好 ,冷加工 性 好 ， 济 透 性 、 济 硬性 | 宣 轧 制 成 薄板 、 薄 带 、 冷 变形 材 、 冷 拉 件 、 串 压 
极 差 ， 时 效 敏感 性 差 ， 不 宜 切 削 加 工 ， 退 “| 件 、 焊 接 件 、 表 面 硬化 件 
火 后 导 磁性 能 好 
强度 低 ( 稍 高 于 08 M), GE. OE | 家 用 冷 轧 、 冲 压 、 冷 匆 、 冷 弯 、 热 轧 、 热 挤 压 、 
好 ， 焊 接 性 优良 ， 无 回 火 脆性 ， 易 冷 热 加 | 的 
10 工 成 形 ， 湾 透 性 很 差 ， 正 火 或 冷加工 后 可 热 铀 等 工艺 成 形 ， 制 造 要 求 受 力 不 大 、 万 性 高 的 零 
Í | 件 ， 如 摩擦 片 、 深 冲 器 全 、 汽 车 车 身 、 弹 体 等 
加 工 性 好 
度 、 硬 度 、 塑 性 与 10 钢 相近 。 为 
ed 鲍 相 近 。 为 改 | 制造 受 力 不 大 、 形 状 简单 ， 但 韧性 要 求 较 高 或 烛 
善 其 切削 性 能 需 进 行 正 火 或 水 韧 处 理 , 适 | 全 . 
i | a ! 接 性 较 好 的 中 、 小 结构 件 ， 如 螺钉 、 螺 栓 、 拉 杆 、 
当 提高 硬度 。 济 透 性 、 淳 硬性 差 ， 官 性 、| 电 重 的， 办 搂 容器 等 
焊接 性 好 — 
N A \ 型 渗 兢 、 兢 氨 共 渗 件 ,上 
强度 硬度 稍 高 于 15 钢 ， 塑 性 、 焊 接 性 x. O kad 
Hu] së TF k BJ: `TU, . SZ£AE 6 CE C. I 46. H ZE 
都 好 ， 热 轧 或 正 火 后 韧性 好 x. 
具有 一 定 的 强度 、 硬 度 ， 塑 性 和 韧性 
好 ， 焊 接 性 、 冷 塑性 加 工 性 较 好 ， 但 可 加 
， ` ° JH p Ju JAunh JE Zx ri Ë 
25 | Tika Yw mas K K ， 焊接 件 、 热 银 件 、 热 冲压 件 ， 滩 碳 后 用 作 而 磨 件 
温 回 火 后 强 韧 性 好 ， 无 回 火 脆性 
强度 、 人 硬度 较 高 ， 塑 性 好 ， 焊 接 性 尚 用 于 受 力 不 大 、 温 度 < 150%C 的 低 载 荷 零件 ， 如 
30 “| 好 ， 可 在 正 火 或 调 质 后 使 用 ， 适 于 热 包 e、| 丝 杠 、 拉 杆 、 轴 键 、 齿 轮 、 轴 套 简 等 ， 渗 碳 件 表面 
热 压 ， 切 削 性 能 良好 耐 磨 性 好 ， 可 用 作 耐 磨 件 
强度 适当 ， 塑 性 较 好 ， 冷 塑性 好 ， 焊 接 | ” 适 于 制造 小 截面 零件 ， 可 承受 较 大 载荷 的 零件 ， 
35 “| PEü6nf, 62 Fnf)6 36803 1:22. 2k; | 如 曲轴 、 杠 杆 、 连 杆 、 钩 环 等 ， 以 及 各 种 标准 件 、 
性 差 ， 正 火 或 调 质 后 使 用 紧 固件 
强度 较 高 ， 可 加 工 性 良好 ， 冷 变形 能 
r EH +> , ) ] `> ,大 ， 
ee 适 于 制造 曲轴 、 心 轴 、 传 动 轴 、 活 塞 杆 、 连 杆 、 
40 | 大 ,号 生 汪 汽 发 纹 ， 多 在 襄 厌 或 正 父 态 全 | 链 轮 、 浮 轮 等 ， 用 作 焊 接 件 时 须 先 预 热 和 焊 后 缓 冷 
用 ， 两 者 综合 性 能 相近 ， 表 面 济 火 后 可 用 | 人 x — i 
于 制造 承受 较 大 应 力 件 
最 常用 中 碳 调 质 钢 ， 综 合力 学 性 能 良 | ”主要 用 于 制造 要 求 强度 高 的 运动 件 ， 如 透 平 机 叶 
45 | 好 ,六 透 性 差 ， 水 漆 时 易 生 裂纹 。 小 型 件 | 轮 、 压 缩 机 活塞 、 轴 、 齿 轮 、 齿 条、 蜗杆 等 ， 用 作 


宜 采 用 调 质 处 理 ， 大 型 件 宜 采 用 正 火 处 理 


焊接 件 时 应 焊 前 预 热 和 焊 后 进行 去 应 力 退 火 
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高 强度 中 碳 结 构 钢 ， 冷 变形 能 力 差 ， 可 


加 工 性 中 每， 焊接 性 差 ， 无 回 火 脆性 ， 泽 
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应 用 举例 
适用 于 在 动 载荷 及 冲击 作用 不 大 的 条 件 下 耐 磨 性 
高 的 机 械 零 件 ， 如 锻造 齿轮 、 拉 杆 、 轧 辊 、 轴 摩擦 












































50 A. Ej. &5 .i w: SS a : 
LPP TYP SEOKGSSMWASSPSA ASAS SA 
i 荷 心 轴 及 各 种 轴 类 零件 等 ， 以 及 较 次 要 的 减 振 弹 

和 筑 、 弹 答 执 圈 等 
具有 高 强度 和 硬度 ， 塑 性 和 官 性 差 ， 切 | ”多 在 正 火 或 油 质 处 理 后 使 用 ， 适 于 制造 高 强度 、 

55 | 可 加 工 性 中 等 ， 焊 接 性 差 ， 淤 透 性 差 ， 水 | 高 弹性 、 高 耐 磨 性 机 件 ， 如 齿轮 、 连 杆 、 轮 圈 、 轮 
凉 时 易 济 列 绿 、 机 车 轮 轩 、 扁 弹簧 、 热 轧 轧 辊 

具有 高 强度 和 高 硬度 ， 弹 性 好 ， 冷 变形 

| 时 塑性 差 ， 可 加 工 性 中 等 ， 爆 接 性 不 好 ，| sag. 828. 48. miel. WARA. 80 
涪 透 性 差 ， 水 六 易 生 裂纹 ， 故 大 型 件 用 正 | 38. 842228 
火 处 理 

适当 热处理 或 冷 作 硬化 后 具有 较 高 的 强 

A JH z pl — É jk. 21 
让 入 于 人 于 和 于 所 全 | 宣 用 于 制造 截面 形状 简单 、 受 力 小 的 遍 形 或 螺 形 
纹 ， 不 宜 焊接 ， 可 加 工 性 差 ， 冷 变形 塑性 | H T AAI, S MPU 

了 -| 弹 扯 零件 ， 如 气门 弹 稀 、 弹 签 环 等 ， 也 宜 用 于 制造 
高 而 订 性 零件 ， 如 组 辑 、 曲 轴 、 凸 轮 及 钢丝 强 等 
件 采 用 水 济 油 冷 或 正 火 处 理 。 在 相同 组 态 | ” “ U i i _ 

下 其 疲劳 强度 可 与 合金 弹 签 钢 相 当 
强度 比 65 钢 稍 高 ， 弹 性 也 比 65 钢 稍 I 
70 | 好 ， 其 他 性 能 与 65 钢 近 似 d 
性 能 与 65. 70 钢 相 似 ， 但 强度 较 高 ， 
75 、80 | 弹性 较 差 ， 淳 透 人 性 差 ， 通 常 在 淳 火 、 回 火 | ” 板 弹 簧 、 螺 旋 弹 稀 、 抗 磨损 零件 、 较 低速 车 轮 等 
后 使 用 
合 碳 量 最 高 的 高 碳 结构 钢 ， 强 度 、 硬 度 

ss | 比 其 他 高 碳 钢 高 ， 但 弹性 咯 差 ， 其 他 性 能 | ”铁道 车 辆 、 扇 形 板 弹 签 、 罗 形 媒 施 弹 稚 、 钢 丝 ， 
与 65、70、75、80 钢 相 近似 ， 深 透 性 仍 市 等 
然 较 差 

合 针 量 较 高 的 低 页 渗 碟 钢 ， 其 强度 比 15 
高 ， 逆 性， 可 加工 性 和 济 透 性 均 比 15 . 
46. HUDN9B. wam gwbE  D4T BR. DM: 

ISMn — 、 U SAYI | 结构 件 ,， OMS P alusahaE. 3gyeyb Cy BR e, 
少 ， 宜 进行 渗 左 、 左 毛 基 渗 处 理 ， 得 到 表 | runohia ae 
面 耐 麻 而 心 部 官 性 好 的 综合 性 能 ， 热 轧 或 
正 火 处 理 后 币 性 好 

其 强度 ， 比 15Mn 钢 略 高 ， 深 透 性 比 

20Mn Í ; 上 与 15Mn d 3E " 

0Mn | 15Mmn 钢 略 好 ， 其 他 性 能 与 15Mn 钢 相 近 Mo ih 

25Mn | ”性 能 与 20Mn 钢 及 25 钢 相近 ， 强 度 稍 高 | ”与 20Mn 钢 及 25 钢 相 近 

与 30 钢 相 比 ， 具 有 较 高 的 强度 和 较 好 
,| 的 梁 表 性 ， 冷 变形 时 旱 性 好 ， 焊 接 性 中 | 。 曝 栓 、 昌 母 、 螺 钉 、 拉 杆 、 杠 杆 、 小 轴 、 制 动 


等 ， 可 加 工 性 良好 ， 热 处 理 时 有 回 火 脆性 
倾向 及 过 热 敏 感性 





齿轮 


. 38 。 


== 
41 


五 金 实用 技术 1000 问 


强度 比 30Mn ji, WAGs FE IE 30Mn 钢 





应 用 举例 


转轴 、 路 合 杆 、 螺 栓 、 螺 母 、 螺 钉 、 心 轴 、 帆 





























35Mn | 好 ， 冷 变形 时 的 塑性 中 等 ， 可 加 工 性 好 ，| sa 
但 焊接 性 较 差 ， 宜 调 质 处 理 后 使 用 
淳 透 性 略 好 于 40 钢 ， 热 处 理 后 ， 强 度 、 
.ow | 硬度 比 40 钢 稍 高 ， 初 性 比 40 钢 稍 好 ， 冷 |” 耐 疫 劳 件 、 曲 轴 、 辊 子 、 轴 、 连 杆 ， 以 及 高 应 力 
”| 变形 塑性 中 等 ， 可 加 工 性 好 ， 焊 接 性 差 ，| 下 工作 的 螺钉 、 螺 母 等 
具有 过 热 敏 感性 和 回 火 脆性 ,水深 易 歼 
IK JJ ZH 1 š jj 百 具 JZ J š s 
— s se i 转轴 、 心 轴 、 花 键 轴 、 汽 车 半 轴 、 万 向 接头 轴 、 

en 合力 学 性 能 。 强 度 比 45 钢 高 ， 滩 透 性 、 Hh HERE ]2BEFAEF. SRA ISA PSA 58 
BJPEFHZ45 钢 好 ， 可 加 工 性 尚好 ， 冷 变形 ee ee 
塑性 差 ， 焊 接 性 差 ， 具 有 回 火 脆性 倾向 ne 

性 能 与 50 钢 相 近 ， 但 其 淳 透 性 较 好 ， 

.| | 热处理 后 强度 、 硬 度 均 稍 高 于 50 钢 ， 弹 | ”用 作 承 受 高 应 力 零件 和 高 耐 磨 零 件 ， 如 货轮 、 齿 
性 也 稍 好 于 50 钢 ， 焊 接 性 差 ， 有 过 热 敏 | 轮轴、 摩擦 盘 、 心 轴 、 平 板 弹 得 等 
感性 和 回 火 脆性 倾向 

强度 和 硬度 比 60 钢 稍 高 ， 弹 性 和 淳 透 
cow | 性 比 60 钢 稍 好 ， 退火 态 可 加 工 性 良好 ，| ”大 尺寸 螺旋 弹簧 、 板 答 、 各 种 圆 扁 弹簧 ， 弹 筑 
”| 冷 变形 塑性 和 焊接 性 差 ， 具 有 过 热 敏感 和 | 环 、 片 ， 冷 拉 钢 丝 及 发 条 
回 火 脆性 倾向 
强度 和 硬度 比 65 钢 高 ， 弹 性 和 淳 透 性 | ” 受 中 等 载荷 的 板 弹 簧 ， 直 径 达 7 ~ 20mm 的 螺旋 
ssM。 | 均 比 65 钢 高 ,具有 过 热 敏 感性 和 回 火 脆 | 弹 复 及 弹 壬 垫圈 、 弹 签 环 ， 高 耐 磨 性 零件 ， 如 磨床 
性 倾向 ， 水 湾 有 形成 殊 纹 倾向 。 退 火 态 可 | 主轴 、 弹 答 夹 头 、 精 密 机 床 丝 杠 、 犁 、 切 刀 、 螺 旋 
加 工 性 尚 可 ， 冷 变形 塑性 差 ， 焊接 性 差 ”| 辊 子 轴 承 上 的 套 环 、 铁 道 钢轨 等 
性 能 与 70 钢 相 近 , 但 滩 透 性 稍 好 ， 执 
处 理 后 强度 和 硬度 比 70 钢 高 ， 弹 性 比 70 村 要 
x Kh 由 条 J 
i 5 8 S j) eg 承受 大 应 力 、 磨 损 条 件 下 工作 的 零件 ， 如 各 种 弹 





易 脱 碳 ， 水 滩 时 有 形成 裂纹 倾 钻 ， 冷 变形 
塑性 差 





自 圈 、 弹 个 垫 图 、 止 推 环 、 锁 紧 圈 、 离 合 需 盘 等 


2.3.4 什么 是 专用 结构 钢 ? 它 有 什么 特点 ? 














专用 结构 钢 是 指 有 专门 用 途 的 结构 钢 。 一 般 采 用 代表 钢 届 服 强度 的 特写 “Q”、 届 
服 强 度 和 代表 产品 用 途 的 符号 等 表示 。 专 用 结构 钢 的 种 类 和 符号 见 表 2-3。 


表 2-3 专用 结构 钢 的 种 类 和 符号 








专用 结构 钢 
锅炉 和 压力 容 兴 用 钢 
低温 压力 容 带 用 钢 
锅炉 用 钢 〈 管 ) 
桥梁 用 钢 
耐候 钢 


特 征 字 件 号 
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( 续 ) 
专用 结构 钢 f 号 
高 耐候 钢 GNH * 
汽车 大 梁 用 钢 L * 
高 性 能 建筑 结构 用 钢 GJ * 
低 焊 接 裂 纹 敏感 性 钢 CF * 
保证 泽 透 性 钢 H * 
JJ HM K * 
焊接 气 瓶 用 钢 HP 
煤 机 用 钢 M 
钢轨 钢 U 
机 车 车 轴 用 钢 机 轴 JZ 
车 辆 车 轴 用 钢 辆 轴 LZ 
船用 错 链 钢 CM 
Jn Hl 采用 国际 符号 
注 :“ * ”者 加 在 代号 尾部 ， 如 “Q345R” 为 压力 容器 用 钢 ,“Q340NH” 为 耐候 钢 。 
(1) 锅炉 和 压力 容 右 用 钢 用 以 制造 室温 及 中 温 承 压 元 件 的 钢板 与 钢管 ， 要 求 有 





较 高 的 室温 强度 、 较 低 的 缺口 敏感 性 、 良 好 的 加 工 工艺 性 能 和 焊接 性 ， 应 用 最 多 的 是 
Q345R 钢 ; 用 以 制造 高 温 承 压 元 件 的 钢管 ， 要 求 具有 足够 的 蠕 变 强度 、 持 久 强 度 和 持 
久 塑 性 ， 以 及 良好 的 高 温 组 织 稳定 性 、 高 温 抗 氧 化 性 和 加 工 工 艺 性 能 。 

(2) 耐候 钢 即 耐 大气 腐 蚀 钢 ， 是 介 于 普通 钢 和 不 锈 钢 之 间 的 低 合 金 钢 系列 ， 由 
普通 碳 素 钢 添 加 少量 铜 、 镍 等 耐 腐蚀 元 素 而 成 ， 具 有 优质 钢 的 强 韧 、 塑 延 、 成 形 、 焊 
割 、 磨 蚀 、 高 温 、 抗 疫 芳 等 特性 ; 耐候 性 为 普通 碳 系 钢 的 2 ~8 倍 ， 涂 闭 性 为 普通 碳 系 
钢 的 1.5 ~10 倍 。 同 时 ， 它 具有 坠 腐蚀 、 使 用 寿命 长 等 特点 。 耐 候 钢 主要 用 于 制造 集 
装 箱 、 铁 道 车 辆 、 石 油井 架 、 海 港 建筑 、 采 油 平 台 及 化 工 石油 设备 中 含 硫化 氨 腐 蚀 介 
质 的 容 需 等 结构 件 。 

(3) 锅炉 用 钢 主要 材质 有 优质 结构 钢 及 低 合 金 耐 热 钢 ， 第 用 的 锅炉 用 钢 有 低 碳 
镇 静 钢 或 低 碳 钢 ， 碳 的 质量 分 数 在 0. 16% ~0.26% 范围 内 。 由 于 锅炉 用 钢 钢 板 处 于 中 
温 (350% 以 下 ) 高 压 状 态 下 工作 ， 除 承受 较 高 压力 外 ， 还 受到 冲击 、 疲 和 芳 载 傈 及 水 和 
气 的 腐蚀 ， 对 锅炉 用 钢 的 性 能 要 求 主要 是 有 及 好 的 焊接 性 及 冷 弯 性 能 、 一 定 的 高 温 强 
度 和 耐 碱 性 腐蚀 、 耐 氧化 等 。 

(4) Pre H ”是 专用 于 架 造 铁路 或 公路 桥架 的 钢板 ， 要 求 有 一 定 的 强度 、 韦 性 
和 良好 的 抗 疲劳 性 ， 并 且 对 钢材 的 表面 质量 要 求 较 高 。 桥 深 用 钢 具 有 良好 的 焊接 性 能 
和 低 的 缺口 敏感 性 ， 主 要 用 于 铁路 桥 和 公路 桥 其 跨度 在 46 ~ 160mm 之 间 的 结构 件 。 其 
主要 有 Q345qD 、Q345dC 高 强度 低 合 金 结构 钢 。 

(5) 汽车 大 染 用 钢 ”主要 用 于 制造 汽车 纵 染 、 横 染 、 前 后 车 桥 、 保 险 杜 等 结构 件 ， 
厚度 一 般 为 4.0 ~8.0mm， 是 汽车 结构 钢板 中 需求 量 大 、 人 性 能 指标 要 求 较 高 的 钢 种 。 它 
具有 良好 的 综合 性 能 ， 有 足够 的 强 韦 性， 以 及 良好 的 抗 疲劳 性 和 冷 成 形 性 。 
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(6) 焊接 气 瓶 用 钢 ”是 厚度 为 2.$ ~ 12.0mm 的 热 轧钢 板 及 厚度 为 1.5 ~4.0mm 的 
冷 轧钢 板 ， 主 要 用 于 制造 液化 石油 气 瓶 和 乙 类 气 瓶 。 其 化 学 成 分 稳定 ，P、S 含量 低 ， 
钢 质 纯净 ， 内 在 组 织 均匀 ， 遇 粒 细 小 。 其 强度 适中 、 塑 性 好 、 届 强 比 低 ， 届 服 平台 不 
明显 ， 纵 横 疝 性 能 差异 小 ， 冲 压 性 能 优良 。 其 钢板 平 且 ， 厚 度 同 板 差 小 。 其 克 当 量 低 ， 
能 适应 自动 埋 弧 焊 、 等 离子 弧 焊 等 多 种 焊接 工艺 的 要 求 。 








24 工 模具 钢 


2.4.1 工 模具 钢 分 为 哪 几 类 ? 
工 模具 钢 的 分 类 见 表 2-4。 


表 2-4 工 模 具 钢 的 分 类 











分 类 方法 工 模 具 钢 的 种 类 
工具 钢 : 刃具 用 非 合 金 钢 、 量 具 刃 具 用 钢 、 耐 冲击 工具 用 钢 、 轧 辊 用 钢 
按 用 途 分 类 模具 钢 : 模具 用 非 合 金 钢 、 冷 作 模具 用 钢 、 热 作 模 具 用 钢 、 塑 料 模具 用 钢 
和 特殊 用 途 模具 用 钢 
ee 压力 加 工 用 钢 : 热 压力 加 工 用 钢 (UP) 和 冷 压力 加 工 用 钢 (UCP), 切削 
Y ZX2K 
按 使 用 加 工 方法 分 类 加 工 用 钢 (UC) 
s. 非 合 金工 具 钢 (牌号 头 带 “T”)、 合金 工具 钢 、 非 合金 模具 钢 (牌号 头 带 
> rt AN ZAXODE 
按 化 学 成 分 分 类 “SM”) 和 合 爹 模具 钢 
按 形状 分 类 热 轧 圆 钢 、 热 轧 方 钢 、 热 轧 扇 钢 


2. 4.2 ”模具 钢 可 分 为 哪 几 类 ? 各 类 的 应 用 情况 如 何 ? 


由 于 模具 的 用 途 很 广 ， 各 种 模具 的 工作 条 件 差 别 很 大 ， 所 以 制造 模具 用 材料 范围 
很 广 。 模具 钢 按 用 途 一 般 可 分 为 冷 作 模 具 钢 、 热 作 模具 钢 和 塑料 模具 钢 三 大 类 。 

(1) 冷 作 模具 钢 主要 用 于 制造 对 冷 状态 下 的 工件 进行 压制 成 形 的 模具 ， 如 冲 裁 
模具 、 冲 压 模 具 、 拉 座 模 具 、 压 印 模具 、 冷 挤 压 模 具 、 螺 纹 压 制 模具 和 粉 来 压制 模具 
等 。 冷 作 模 具 钢 的 范围 很 广 ， 从 各 种 碳 素 工具 钢 、 合 金工 具 钢 、 高 速 工 具 钢 到 粉末 高 
速 工具 钢 和 粉末 蜗 合 金 模 具 钢 。 冷 作 模具 钢 是 真空 脱 气 精 炮 钢 ， 内 质 纯净 ， 可 加 工 性 
民 好 ， 切 家 性 明显 提高 ， 滩 透 性 民 好 ， 空 冷 迷 人 刹 不 易 出 现 滩 和 裂 ， 耐 磨 性 极为 优 寞 ， 韧 
性 民 好 ， 可 用 作 不 锈 钢 及 高 便 度 材料 的 冲 裁 模 。 

(2) 热 作 模具 钢 ”主要 用 于 制造 对 高 温 状态 下 的 工件 进行 压力 加 工 的 模具 ， 如 热 
锻 模 、 热 挤 压 醒 、 压 狼 模 、 热 伍 锻 模 等 。 笛 用 的 热 作 模具 钢 有 中 融 含 碳 量 的 旅 加 Cr. 
W. Mo. V 等 合金 元 素 的 合金 模具 钢 ; 对 特 丈 要求 的 热 作 模具 钢 ， 有 时 采用 高 合金 奥 
氏 体 耐 热 醒 具 钢 制造 。 

(3) 塑料 模具 钢 ”由 于 塑料 的 品种 很 多 ， 对 塑料 制品 的 要 求 差别 也 很 大 ， 对 制造 
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塑料 模具 的 材料 也 提出 了 各 种 不 同 的 性 能 要 求 。 因 此 ， 不 少 工业 发 达 的 国家 已 经 形成 
了 范围 很 广 的 塑料 模具 用 钢 系列 ， 包 括 碳 系 结构 钢 、 渗 碳 型 塑料 模具 钢 、 预 便 型 塑料 
模具 钢 、 时 效 便 化 型 塑料 柑 具 钢 、 耐 刨 塑 料 模具 钢 、 吻 切 塑 料 模具 钢 、 整 体 座 便 型 逆 
料 模 具 钢 、 马 氏 体 时 效 钢 以 及 镜面 抛光 用 塑料 模具 钢 等 。 


2.4.3 利用 的 碳 素 刃具 钢 有 了 哪些? 它 有 哪些 特点 ? 


第 用 的 兢 素 刃具 钢 有 T7、T8、T8Mn、T9、T10、T1ll1、T12、T13。 其 中 克 的 质量 分 
数 在 0.65% -1.35% 之 间 ，S$、P 杂质 含量 低 ， 加 工 性 恨 好 ， 价 格 低廉 ， 经 热处理 后 可 
得 到 高 的 强度 、 硬 度 (58 ~ 64HRC) 和 良好 的 耐 磨 性 ( <200% 时 ) 。 对 于 侧重 于 要 求 
车 性 的 工具 (如 每 子 、 冲 子 等 ) 多 采用 T7、T8 (A) 钢 ; 侧重 要 求 硬 度 和 耐 磨 性 的 工 
F. (如 雏 刀 、 人 蚀 刀 ) 多 采用 TI12 (A). T13 (A) 钢 ; 要 求 较 高 硬度 和 一 定 蔬 性 的 工具 
(如 小 钻头 、 丝 锥 、 低 速 车 刀 等 ) 多 采用 To ~ TI (A) 钢 等 。 碳 素 刃 具 钢 的 缺点 是 滩 
透 性 、 回 火 稳定 性 和 热 硬 性 差 ， 因 此 ， 只 能 用 于 制造 手 用 工具 、 低 速 及 小 走 刀 量 的 机 
用 刀具 。 破 素 刃 具 钢 渡 火 时 需 用 水 冷 ， 形状 复杂 的 工具 易于 学 火 变 形 ， 开 裂 危 险 性 大 
等 。 当 对 六 具 性 能 要 求 较 高 时 ， 就 必须 采用 合金 为 具 钢 。 

刀具 在 切削 过 程 中 ， 切 前 刃 与 工件 表面 金属 相互 作用 ,使 切 悄 产生 变形 与 断裂 并 
从 整体 上 剥离 下 来 。 因 此 ， 切 削 刃 本 映 在 承受 弯曲 、 扭 转 、 切 应 力 和 冲击 、 振 动 负 从 
的 同时 ， 还 要 受到 工件 和 切 导 的 强烈 摩 探 作 用 ， 产 生 大 量 的 热 。 刃 具 的 失效 形式 主要 
是 磨损 ， 另 外 还 有 卷 克 、 毅 娘 和 折断 等 。 由 于 要 求 其 性 能 为 高 的 便 记 和 恨 好 的 耐 麻 性 ， 
所 以 ,为 具 钢 的 矶 含量 都 较 高 。 对 切 前 刀具 ， 还 要 求 在 温度 较 高 的 情况 下 也 能 保持 高 
便 度 ， 即 具有 热 便 性 。 


2.4.4 音 用 的 量具 刃具 钢 有 了 哪些 ? 它 有 哪些 特点 ? 


常用 的 量具 刃具 钢 有 9SiCr、8MnSi、C106、Cr2、9Cr2 和 W。 该 钢 种 具有 以 下 特点 . 

1) 侈 的 质量 分 数 大 (0.75% ~1.45% )， 以 形成 适量 碳化 物 ， 同 时 保证 钢 滩 火 、 
回 火 后 获得 高 硬度 和 良好 的 耐 磨 性 。 

2) 加 入 Cr. W. Mo, V 等 较 强 碳化 物 形成 元 素 ， 在 钢 中 形成 合金 渗 碳 体 和 特殊 碳 
化 物 ， 用 以 提高 钢 的 硬度 和 耐 磨 性 ， 并 可 细 化 晶 粒 ， 提 高 强度 ; 合金 元 素 Cr. Mn. Si 
等 则 主要 是 提高 钢 的 注 透 性 ， 强 化 铁 素 体 。 

3) 反复 进行 锻造 或 轧 制 ， 以 破碎 碳化 物 网 ， 并 使 碳化 物 细小 、 均 匀 分 布 于 基体 之 中 。 

4) 预备 热处理 。 采 用 球 化 退火 ， 所 得 组 织 为 粒状 珠光 体 。 

5) 最 终 热 处 理 。 滩 火 + 低 温 回 火 后 ， 其 显 微 组 织 为 粒状 (碳化 物 + 回 火 马 氏 体 + 
残留 奥 氏 体 )。 由 于 大 部 分 采用 油 梁 ,工件 滩 火 变形 小 ， 滩 裂 倾 向 低 。 

量具 和 为 具 必 须 具 有 精确 而 稳定 的 尺寸 ， 因 此 应 有 高 硬度 (三 56HRC)、 良 好 的 耐 
磨 性 和 稳定 的 尺寸 ; 热处理 变形 小 ， 尺 寸 稳定 ; 良好 的 加 工 工艺 性 和 耐 蚀 性 。 


2.4.5 高 速 工具 钢 有 了 哪些? 其 特点 及 用 途 是 什么 ? 


高 速 工 具 钢 按 化 学 成 分 分 为 双 系 、 双 -Mo 系 和 Mo 系 三 个 系列 ， 按 性 能 分 为 低 合 金 局 速 
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钢 、 普 通融 速 钢 、 局 性 能 高 速 钢 三 个 系列 。 第 用 高 速 工 具 钢 的 牌号 、 特 点 及 用 途 见 表 2-5。 





























表 2-5 常用 高 速 工具 钢 的 牌号 、 特 点 及 用 途 
w 5 LET; 
s 硬度 、 热 硬性 及 高 温 硬度 较 高 ， 制造 一 般 高 速 切削 车 刀 、 刨 刀 、 铣 刀 、 久 刀 、 销 
易于 磨 削 加 工 头等 
sss 韧性 、 耐 磨 性 优 于 W18C4 V, 制造 要 求 耐 磨 性 和 韧性 很 好 配合 的 高 速 切 削 刀 
硬度 、 热 硬性 及 高 温 硬度 相当 具 ， 如 丝锥 、 深 刀 、 插 从 刀 、 冲 模 、 冷 挤 压 模 等 
制造 要 求 耐 磨 性 和 热 硬 性 较 高 的 、 耐 磨 性 和 韧性 
W6Mo5 Cr4 V3 耐 磨 性 高 ， 但 可 磨 性 差 较 好 配合 的 、 形 状 稍为 复杂 的 刀具 ， 如 拉 刀 、 铣 
刀 、 成 形 刀具 等 
兼 有 W18Cr4V 和 W6Mo5Cr4V2 
03 Cr 造 拉 JÉ JJ EL S 
W9Mo3Cr4V 的 优点 ， 并 明显 减少 了 两 者 的 缺点 制造 拉 刀 、 铣 刀 、 成 形 刀 有 具 等 
spa: 硬度 、 耐 热 性 略 高 于 W18Cr4V， 制造 切削 不 锈 钢 及 其 他 硬 或 韦 的 材料 刀具 ， 刀 有 具 
人 | 耐 磨 性 及 热 硬性 都 比较 好 寿命 长 且 工件 表面 光滑 
2: 4. 6 高 速 RE 具 钢 是 如 何 热 处 理 的 ? 


高 速 工 具 钢 交 货 状 态 为 钢 榜 时 的 鲁 度 及 试 样 滩 火 、 回 火 人 硬度 见 表 2-6。 









































J 退火 + 冷 拉 态 的 硬度 允许 比 退 火 态 指标 高 SOHBW 。 


@) 回 火 温度 为 550 ~$70% 时 ， 回 火 两 次 ， 每 次 1h; 回 火 温度 为 540 ~560% 时 ， 回 火 两 次 ， 























每 次 2h。 


表 2-6 ”高速 工 具 钢 交 货 状态 为 钢 棒 时 的 硬度 及 试 样 济 火 、 回 火 硬度 
交 货 硬度 0 试 样 热处理 制度 及 济 火 、 回 火 便 度 
牌 “号 (退火 态 ) ps Ka Ji: C 便 度 
a 盐 浴 炉 却 介质 | 度 2/C | HRC> 
W3Mo3CMV2 | 255 | 1180 ~ 1220 540 ~560 | 63 
W4Mo3CmMVSi 1170 ~1190 | 1170~1190 540 ~560 | 63 
W18Cr4V 一 到 一 1250 ~1270 | 1260 ~1280 550~570 | 63 
W2Mo8CMV | 255 | 1180 ~ 1220 550~570 | 63 
W2Mo9CMV2 | 255 | 1200 ~ 1220 540 ~560 64 
W6MoSCMV2 | 255 | 1210 ~ 1230 540~560 | 64 
CW6Mo5Cr4V2 1190 ~1210 | 1200 ~1220 540 ~560 | 64 
W6Mo6Cr4V2 —— 1190-1210 | 1190-1210 5500-5700 | 64 
W9Mo3CMV | 255 | 1220-1240 ya 540~560 | 64 
W6Mo5Cr4V3 一 着 一 800 ~900 | 1190-1210 | 1200~1220 | ,ss | 540~560 | 64 
CW6MoSCr4V3 1180 ~1200 | 1190~1210 540~560 | 64 
W6MoSCMV4 | 26 | 1200 ~ 1220 550~570 | 64 
W6Mo5Cr4V2AL | 269 | 1230 ~ 1240 550 ~570 | 65 
WI12CMV5Co5 | 27 | 1230 ~ 1250 540~560 | 65 
W6Mo5CMV2Co5 | 269 | 1200 ~ 1220 540 ~560 64 
W6Mo5Cr4V3Co8 1170 ~1190 | 1170 ~1190 550 ~570 | 65 
W7Mo4Cr V2Co5 一 此 一 1180 ~1200 | 1190 ~1210 540 ~560 | 66 
W2Mo9Cr4VCo8 1170 ~1190 | 1180 ~1200 540 ~560 | 66 
W10Mo4Cr4V3Col0 — 1220-1240 | 1220-1240 550 ~570 | 66 
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2. 5.1 什么 是 不 锈 钢 ? 它 可 分 为 哪 几 类 ? 


不 锈 钢 是 锁 的 质量 分 数 不 小 于 10. 5% 的 普通 不 锈 钢 和 耐酸 钢 的 总 称 。 普 通 不 锈 钢 
是 耐 大 气 、 花 汽 、 水 等 弱 腐 蚀 介质 或 具有 不 锈 性 的 钢 种 ， 而 将 耐 化 学 腐蚀 介质 ( 酸 、 
碱 、 盐 等 化 学 侵蚀 ) 腐蚀 的 钢 种 称 为 耐酸 钢 。 它 们 的 耐 蚀 性 不 同 ， 普 通 不 锈 钢 一 般 不 
耐 化 学 介质 腐蚀 ， 而 耐酸 钢 则 一 般 均 具有 不 锈 性 。 

不 锈 钢 常 按 组 织 状态 分 为 马 开 体型 不 锈 钢 、 铁 素 体 型 不 锈 钢 、 奥 开 体 型 不 锈 钢 、 
奥 氏 体 - 铁 素 体 〈 双 相 ) 型 不 锈 钢 及 沉 演 便 化 型 不 锈 钢 每 。 男 外 ， 不 锈 钢 可 按 成 分 分 为 
铬 不 锈 钢 PER SBS P ITA ht 2 AS 5 h] Sy ç 


2. 5.2 不 锈 钢 有 什么 特点 ? 
各 种 不 锈 钢 的 主要 特点 见 表 2-7。 





























表 2.7 各 种 不 锈 钢 的 主要 特点 
类 l £ ”点 
suma 塑性 、 官 性 、 烛 接 性 、 耐 体 性 和 无 磁 或 弱 磁性 等 综合 性 能 好 ， 可 耐 多 种 介 
质 腐蚀 
耐 他 性 、 韧 性 和 焊接 性 随 合 馈 量 的 增加 而 提高 ， 耐 所 化 物 应 力 腐蚀 性 能 优 
型 不 | 
铁 素 体型 不锈钢 。 | 于 其 他 种 类 不 锈 钢 ， 但 力学 性 能 与 工艺 性 能 较 差 
奥 氏 体 和 铁 素 体 组 织 各 约 占 二 半 ， 兼 有 奥 氏 体型 不 锈 钢 和 铁 素 体型 不 锈 钢 
员 氏 体 - 铁 素 体型 未 
ICA SD 优点 ， 并 具有 超 塑 性 。 具 有 优良 的 耐 孔 全 性 能 ， 也 是 一 种 节 锦 不 锈 钢 
—. 含 碳 量 较 高 ， 故 具有 较 高 的 强度 、 硬 度 和 较 好 的 耐 磨 性 ， 但 耐 伺 性 、 塑 性 
号 氏 体型 不 锈 秽 | 和 焊接 性 较 差 
—— 能 通过 沉淀 硬化 〈 时 效 ) 处 理 使 其 硬 〈 强 ) 化 ， 具 有 高 强度 、 足 够 的 韧性 
Dee K s 。 | 和 适宜 的 耐 蚀 性 


2.5.3 什么 是 耐 热 钢 ? 它 可 分 为 哪 几 类 ? 


奎 热 钢 是 在 高 温 下 具有 民 好 的 抗 氧 化 性 、 较 高 的 力学 性 能 和 民 好 的 化 学 稳定 性 、 
线 胀 系数 小 、 导 热 性 好 的 合金 钢 ， 可 分 为 抗 氧化 钢 (或 称 为 耐 热 不 起 皮 钢 ) 和 热 强 钢 
两 类 。 前 者 一 般 要 求 有 较 好 的 化 学 稳定 性 ， 但 承受 的 载 集 较 低 ; 后 者 则 要 求 有 较 高 的 
高 温 强 度 和 相应 的 抗 氧化 性 。 耐 热 钢 按 其 正 火 组 织 可 分 为 奥 氏 体型 耐 热 钢 、 马 氏 体 型 
耐 热 钢 、 铁 系 体 型 耐 热 钢 、 珠 光 体 型 耐 热 钢 及 沉淀 硬化 型 耐 热 钢 等 。 


2.5.4 耐 热 钢 的 主要 用 途 是 什么 ? 其 失效 形式 有 了 哪些 ? 
耐 热 钢 常 用 于 制造 锅炉 、 汽 轮机 、 动 力 机 械 、 工 业 炉 和 航空 、 石 油 化 工 等 工业 部 
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门 中 在 高 温 下 工作 的 零 部 件 。 这 些 零 部 件 除 要 求 有 高 温 强度 和 抗 高 温 氧化 腐蚀 外 ， 根 
据 用 途 不 同 还 要 求 有 足够 的 韧性 、 恨 好 的 可 加 工 性 和 焊接 性 ， 以 及 一 定 的 组 织 稳定 性 。 

耐 热 钢 的 失效 形式 有 剧烈 氧化 、 形 成 氧化 皮 、 承 载 截 面 不 断 缩小 ， 以 及 融 温 强度 
急剧 下 降 而 破坏 等 。 


2.6 铝 及 铝 合 金 














2.6.1 铅 及 铝 合 金 有 什么 特点 ? 


铝 及 铝 合 金 的 特点 如 下 : 

(1) 质 轻 铝 的 密度 只 有 2.7g/cm ， 约 为 钢 密度 的 173 。 

(2) 外 观 好 ”银白 色 金 属 光 泽 ， 柔软 ,而 且 还 可 着 色 或 染 上 纹理 图 案 。 铝 的 表面 
具有 高 度 反 射 性 。 

(3) 物理 性 能 ”熔点 低 (660.4% ) 、 沸 点 高 (2477% ) ， 非 铁 磁 性 ， 不 自燃 且 无 
毒性 。 有 优良 的 电导 率 和 热 导 率 ， 在 质量 相等 时 ， 铝 的 电导 率 大 约 为 铜 的 两 倍 。 铝 合 
金 的 热 导 率 是 铜 的 50% ~60% 。 

(4) 可 加 工 性 优良 ”延展 性 (特别 是 纯 馈 或 低 合金 馈 ) 好 ， 可 锻 性 好 ， 可 通过 冲 
压 、 弯 曲 、 轧 、 挤 压 等 工艺 加 工 。 铝 和 铝 之 间 的 连接 有 多 种 方法 〈 熔 焊 、 电 阻 焊 、 硬 
PR XPP Ore. SIP IEE). 

(5) 力学 性 能 好 ”一 些 铝 合金 在 强度 上 甚至 可 超过 结构 钢 。 

(6) 耐 蚀 性 好 在 大 多 数 环境 条 件 下 ， 包 括 在 空气 、 水 (或 盐水 )、 石 油 化 学 和 
很 多 化 学 体系 中 ， 铝 能 表现 出 优良 的 耐 蚀 性 。 

(7) 可 回收 性 ”再生 铝 的 特性 与 原生 铝 几 乎 没有 区 别 。 


2.6.2 ” 铝 及 铝 合 金 可 分 为 哪 几 类 ? 


馈 及 铝 合金 可 分 纯 馈 、 变 形 馈 合 金 和 铸造 馈 合 金 三 类 。 

1) 纯 馈 可 分 为 高 级 纯 乌 、 工 业 高 纯 馈 和 工业 纯 馈 ， 其 馈 的 质量 分 数 分 别 为 
99.93% ~99.999% _ 99. 85% ~99.9% 和 98% ~99.7% 。 

2) 变形 名 合金 是 通过 冲压 、 弯 曲 、 轧 、 挤 压 等 工艺 使 其 组 织 、 形 状 发 生变 化 的 馆 
合金 材料 。 又 可 根据 其 形变 硬化 程度 分 为 若干 种 。 

3) 钛 造 铝 合 金 按 化 学 成 分 可 分 为 铅 - 硅 合金 、 铅 - 铜 合金 、 铅 - 镁 合金 和 钻 - 锌 合金 等 


2.6.3 铝 合 金 的 热处理 强化 方式 有 哪 两 种 ? 


铝 合金 的 热处理 强化 方式 主要 有 以 下 两 种 : 

(1) 国 游 强化” 纯 铝 中 加 入 合金 元 素 ， 形 成 铝 基 固溶体 ， 造 成 晶 格 畸变 ， 阻 得 了 
位 错 的 运动 ， 起 到 固 浴 强 化 的 作用 ， 可 使 其 强度 提高 。 形 成 无 限 固 洲 体 或 高 浓度 的 固 
深 体 型 合金 时 ， 还 能 获得 优良 的 塑性 与 良好 的 压力 加 工 性 能 。Al-Cu、Al-Mg、Al-Si、 
Al-Zn 、Al-Mn 等 二 元 合金 一 般 都 能 形成 有 限 固溶体 ， 具 有 和 较 大 的 固 溶 强 化 效果 。 
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(2) 时 效 强 化 ”过 饱和 铝 基 固溶体 放置 在 室温 或 加 热 到 某 一 温度 时 ， 其 强度 和 硬 
度 随 时 间 的 延长 而 增高 ， 但 塑性 、 韧 性 则 降低 ， 这 个 过 程 称 为 时 效 。 在 室温 下 进行 的 
时 效 称 为 目 然 时 效 ， 在 加 热 条 件 下 进行 的 时 效 称 为 人 工时 效 。 时 效 过 程 中 使 铝 合 金 的 
强度 、 硬 度 增高 的 现象 称 为 时 效 强 化 或 时 效 便 化 。 


2.6.4 变形 名 合金 包括 哪些 ? 其 性 能 如 何 ? 


变形 馈 合 金 按 性 能 和 用 途 不 同 ， 可 分 为 工业 纯 铝 、 防 锈 馈 、 硬 馈 、 超 人 硬 馈 、 锻 馈 
和 特殊 铝 。 

(1) 工业 纯 铝 ， 其 加 工 性 能 好 ， 导 电 性 好 ， 主 要 用 于 制作 导线 及 热 交 换 需 。 

(2) 防 锈 铝 ， 是 热处理 不 可 强化 合金 ， 只 能 通过 冷加工 来 强化 。 第 用 的 有 SA02、 
5083 和 3A21， 具 有 中 等 强度 、 恨 好 的 塑性 和 耐 蚀 性 。 

(3) 人 硬 铝 。” 硬 铝 的 强度 高 ， 典 型 牌号 为 2A12。 该 牌号 的 热 挤 压 型 材 热处理 后 ， 其 室 
温 下 的 抗 拉 强度 可 达 392MPa 以 上 ， 有 一 定 的 春 热 性 ， 可 用 作 150%C 以 下 工作 的 零件 。 

(4) 超 便 铝 ”典型 牌号 有 7A04， 也 称 超 高 强度 便 馈 ， 挤 压 件 室温 下 的 抗 拉 强度 不 
小 于 539MPa， 主 要 用 于 航天 需 结 构 中 的 主要 用 力 元 件 。 

(5) Ha 典型 牌号 有 6070. 2A14. 、6061 、6063 。 

1) 6070 具有 良好 的 塑性 ， 冷 、 热 态 都 易 成 形 ， 广 泛 用 于 制造 中 每 强度 常温 下 工 
作 的 锻件 、 挤 压 型 材 和 管材 。 

2) 2A14 又 称 高 强度 硬 铝 ， 与 2A12 合金 的 强度 相当 ， 但 可 银 性 较 好 ， 有 良好 的 塑 
性 ， 有 较 好 的 耐 热 性 和 焊接 性 ， 但 材料 的 纵 回 和 权 回 性 能 差距 较 大 ， 可 加 工 成 管 、 棒 、 
型 、 线 及 锻件 ， 主 要 用 作 融 负 人生 的 结构 件 。 

3) 6061. 6063 具有 中 等 强度 ， 有 良好 的 塑性 和 优良 的 焊接 性 、 耐 刨 性 ， 无 应 力 腐 
刨 裂 倾 品 ， 可 阳极 氧化 ， 适 合作 为 建筑 狐 饰 型 材 及 各 种 需要 有 良好 耐 蚀 性 要 求 的 结构 
件 、 工 业 材 。 


2. 6.5 铸造 名 合金 包括 哪些 ? 其 性 能 如 何 ? 


铸造 铝 合 金 根 据 主要 合金 元 对 差异 分 成 以 下 四 类 。 

(1) 铝 - 硅 合金 ”有 展 好 的 钴 造 性 和 耐 磨 性 ， 热 胀 系数 小 ， 是 铸造 铝 合金 中 品种 最 
多 、 用 量 最 大 的 合金 ， 硅 的 质量 分 数 为 4% ~13% 。 铝 - 硅 合 金 可 用 于 结构 件 ， 如 壳 体 、 
饶 体 、 箱 体 和 框架 等 。 有 了 时 添加 适量 的 铜 和 镁 ， 能 提高 合金 的 力学 性 能 和 耐 热 性 。 此 
类 合金 广泛 用 于 制造 活塞 等 部 件 。 

(2) 铝 - 铜 合金 ” 铜 的 质量 分 数 为 4.5% ~5.3% 时 合金 强化 效果 最 佳 ,适当 加 入 包 
和 钛 能 显著 提 蜗 室温 、 局 温 强 度 和 和 铸造 性 能 。 此 类 合金 主要 用 于 制作 承受 大 的 动 、 裔 
载 何 和 形状 不 复杂 的 砂 型 铸件 。 

(3) 铝 - 镁 合金 ”是 密度 最 小 (2. 55g/cem ) 、 强 度 最 高 (355MPa) 的 铸造 铝 合 金 ， 
镁 的 质量 分 数 为 12% 时 强化 效果 最 佳 。 此 类 合金 在 大 气 和 海水 中 的 耐 刨 性 好 ， 室 温 下 
有 民 好 的 综合 力学 性 能 和 可 加 工 性 ， 可 用 于 制作 雷达 搬 座 、 飞 机 的 发 动机 机 熙 、 螺 旗 
染 、 起 落架 等 等 件 ， 也 可 作为 痰 饰 材料 。 
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(4) 铝 - 匀 合金 ”为 改善 性 能 常 加 入 硅 、 镁 元 素 。 在 铸造 条 件 下 ， 此 类 合金 有 “ 自 


行 滩 火 ”作用 ,不 经 热处理 就 可 使 用 ; 经 变质 及 热处理 后 ,和 狂 件 有 和 较 局 的 强度 。 此 类 
合金 经 稳定 化 处 理 后 ， 尺 寸 稳 定 ， 常 用 于 制作 模型 、 型 板 及 设备 文 染 等 。 


2.7 铜 及 铀 合金 





2.7.1 什么 是 工业 纯 铜 ? 其 总 体 上 有 什么 特点 ? 


纯 铜 是 一 种 坚 官 、 柔 软 、 富 有 延展 性 的 紫红 色 而 有 光泽 的 金属 ， 铜 的 质量 分 数 大 
于 99. 50% ， 常 含有 氧 、 硫 、 销 、 砷 、 包 、 磷 等 杂质 。 其 特性 如 下 : 

1) 性 能 恨 好 。 具 有 优良 的 导电 性 、 导 热 性 。 纯 钢 的 导电 性 和 导热 性 很 高 ， 仅 次 于 
银 ， 但 铜 比 银 要 便宜 得 多 。 

2) 延展 性 好 。1g 铜 可 以 拉 成 3000m 长 的 细 丝 ， 或 压 成 超过 10m 且 几 乎 透明 的 
f] PI < 

3) 抗 氧化 。 在 干燥 空气 中 安定 ， 可 保持 金属 光泽 (但 在 测 湿 空气 中 ， 表 面 会 生成 
一 层 碱 式 碳酸 铜 ， 保 护 内 层 的 铀 不 再 被 氧化 ) 。 

4) 了 耐 蚀 性 好 。 可 以 在 大 气 、 海 水 和 某 些 非 氧化 性 酸 (盐酸 、 稀 硫酸 )、 碱 、 盐 溶液 
及 多 种 有 机 酸 ( 酯 酸 、 柠 标 酸 ) 中 工作 。 

5) 力学 性 能 适中 。 可 经 冷 、 热 塑性 加 工 制 成 各 种 半成品 和 成 品 。 

6) 防磁 性 干扰 。 用 于 制造 磁 学 仪 句 、 仪 表 ， 如 有 罗盘、 航空 仪表 等 。 

7) 焊接 性 恨 好 。 


2.7.2 工业 纯 铜 分 哪 几 类 ? 各 有 哪些 特点 和 用 途 ? 
工业 纯 铜 的 分 类 、 特 点 和 用 途 举例 见 表 2-8. 
表 2-8 工业 纯 铜 的 分 类 、 特 点 和 用 途 举 例 


类 别 @eému — 符 = — s: 


本 杂质 较 少 ， 有 良好 的 导热 、 导 电 性 能 ， 耐 刨 性 、 可 用 于 制造 电线 、 电 绕 、 导 
和 加 工 性 和 焊接 性 好 。 含 有 微量 氧 ， 不 能 在 高 于 370% | 电 螺 条、 爆破 用 雷管 和 化 工 
纯 铀 





























的 还 原 性 气氛 中 加 工 和 利用 (22916 “SUN ) 用 蒸发 希 及 各 种 管道 等 


杂质 较 多 , 含 氧 量 比 T1、7T2 高 ， 导 电 性 能 比 用 于 制作 电气 开关 、 执 
TI. T2 差 ， 更 容易 引起 “ 氧 病 ” 片 、 油 管 、 锦 钉 等 


分 为 A 级 铜 (Cu-CATH-1) 、1 号 标准 铜 (Cu-CATH-2) 
和 2 号 标准 铜 (Cu-CATH-3) 三 种 。A 级 铜 电阻 用 电解 法 生 ?”， 通 常 供 里 
阴极 铜 | Cu-CATH-X 燃 用 ， 质 量 极 高 ， 可 以 用 来 
TU1 





3<0.151760g/m2, 1 号 、2 号 标准 铜 电 阻 率 < 
| 制作 电气 产品 
0. 15328Qg/m 





无 氧 铜 极 少 产生 “ 氢 病 ”， 纯 度 高 ， 导 电 性 、 导 
无 氧 铜 i 热 性 优 民 ， 塑 性 加 工 性 、 焊 接 性 、 耐 蚀 性 、 耐 寄 主要 用 于 制造 电 真空 带 件 
性 民 好 
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( 续 ) 
类 别 用 途 
极 少 产生 “ 氢 病 ”， 可 在 还 原 性 气氛 中 加 工 使 用 ， 多 以 管材 供应 ， 主 要 用 于 
I Jl ek Hi ` 导电 性 、 导 热 性 、 焊 接 性 、 耐 蚀 性 恨 好 ，TP1 中 残 | 汽油、 气体 管道 、 排 水 管 、 冷 
qis [K TP2 少 ， 故 其 导电 性 、 导 热 性 比 TP2 好 北大 、 蒸 发 硕 、 热 交换 禹 等 
售 少 量 银 ， 显 著 提 高 了 纯 铜 的 再 结 吊 温度 和 里 变 强 用 于 耐 热 、 导 电 带 件 ， 如 
TE il 度 ， 但 又 不 降低 纯 铜 的 导电 性 、 导 热 性 、 可 加 工 性 ，| 微 电 动 机 换 癌 如 片 、 发 电机 





同时 提高 了 纯 铜 的 耐 麻 性 、 电 接触 性 和 耐 蚀 性 转子 用 导体 、 电 子 管材 料 等 


2.7.3 什么 是 铀 合金? 它 可 分 为 哪 几 类 ? 


铜 合金 是 以 纯 铀 为 基体 加 入 一 种 或 几 种 其 他 元 素 所 构成 的 合金 ， 其 分 类 方法 有 
o. n” 

(1) 按 合 金 系 分 类 ” 钢 合 金 可 分 为 芮 钢 、 青 铜 和 日 铜 等 ， 各 月 有 符 干 小 的 合金 系 。 

1) 黄 钢 是 铜 锋 合 金 〈 普 通 芮 钢 ) ， 加 有 其 他 元 系 痢 称 为 特殊 黄 钢 。 

2) 青铜 是 指 除 贡 铜 、 日 铜 以 外 的 铀 合金 ， 秆 在 其 前 冠 以 第 一 主要 添加 元 素 ， 如 饮 
青铜 、 铬 青铜 、 铝 至 钢 Der. 、 包 青铜 等 。 

3) 日 铜 是 铀 锅 合 金 〈 普 通 日 铜 ) ， 加 有 其 他 元 素 者 称 复杂 日 铜 ， 有 工业 用 日 铜 、 
结构 用 日 铜 、 电 工 用 日 铜 等 多 种 。 

(2) 按 功 能 分 类 铜 合金 可 分 为 叶 电 号 热 用 铀 合金、 结构 用 铀 合金、 耐 蚀 用 铜 合 
金 、 耐 磨 用 铀 合金 、 易 切削 铜 合金 和 弹性 铀 合金 等 。 

(3) 按 材 料 形成 方法 分 类 ，” 钢 合金 可 分 为 钳 造 铜 合金 和 变形 铀 合金 。 


2.7.4 阴极 铜 有 哪些 牌号 ? 其 化 学 成 分 和 用 途 如 何 ? 


阴极 铜 的 名 称 、 牌 号 、 化 学 成 分 和 用 途 见 表 2-9 。 


表 2-9 阴极 铜 的 名 称 、 牌 号 、 化 学 成 分 和 用 途 
A 级 铜 (Cu-CATH-1)， 用 于 高 纯 阴极 


N 












































元 素 组 杂质 元 又 含量 (质量 分 数 ,% ) 元 素 组 总 含量 〈 质 量 分 数 ,% ) 
Se <0. 00020 
<0. 00030 
l Te <0. 00020 
<0. 0003 
Bi <0. 00020 





Cr 一 
Sb 


<0. 0004 
2 <0. 0015 
As =< 0. 0005 
pP 








3 Pb < 0. 0005 < 0. 0005 








4 Š <0. 0015 <0. 0015 
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( E) 
A 级 铜 (Cu-CATH-1)， 用 于 高 纯 阴 极 
元 素 组 杂质 元 素 含量 (质量 分 数 ,% ) 元 素 组 总 含量 (质量 分 数 ,% ) 
Sn — 
Ni — 
Fe <0. 0010 
5 - <0. 0020 
S1 -一 
Zn 一 
Co 一 
0 Ag =<0. 0025 =<0. 0025 
表 中 所 列 杂质 元 素 总 含量 (质量 分 数 ,% ) <0. 0065 
1 号 标准 铜 (Cu-CATH-2 ) ， 用 于 熔铸 铜 线 镍 、 铀 狂 、 铀 棒 和 铸造 合金 
Cu + Ag 含量 杂质 含量 (质量 分 数 ,% ) 
(质量 分 数 ， 
As Sb Bi Fe Pb Sn Ni Zm S P 
% ) 
三 99. 99 |<0.0015 <0.0015|<0. 0005|<0. 0025| <0. 002 |<0.0010|<0. 0020| <0. 002 | <0. 0025 | <0. 001 











2 号 标准 铜 (Cu-CATH-3 ) ， 用 于 压延 导电 线材 、 钢 棒 和 型 材 





Cu 含量 杂质 含量 (质量 分 数 ,% ) 
三 99. 90 <0. 0005 <0. 005 <0. 025 <0. 03 


注 : 1. 供 方 需 按 批 测定 1 号 标准 铜 中 的 铜 、 银 、 砷 、 镜 和 馈 的 含量 ， 并 保证 其 他 杂质 符合 GBZT 467 一 
2010 的 规定 。 
2. 表 中 铀 含量 为 直接 测 得 。 
2.7.5 音 用 的 黄 铜 有 了 哪些 牌号 ? 各 牌号 有 什么 用 途 ? 
常用 黄 铜 的 牌号 、 人 硬度 和 用 途 见 表 2-10。 
表 2-10 常用 黄 铜 的 牌号 、 硬 度 和 用 途 











类 别 — 用 途 举 例 
从 
H95 120 ”冷凝 管 、 散 热 器 管 、 散 热 片 、 汽 车 散热 器 带 及 导电 零件 等 
H90 130 | ”汽车 散热 器 带 、 水 管 、 双 金属 片 及 工艺 品 入 
H85 135 | ”虹吸 管 、 冷 却 设备 制 件 等 
人 H80 145 | ” 薄 壁 管 、 造 纸 网 、 皱 纹 管 和 建筑 装饰 用 品 等 
H70 55 | 150 复杂 冲压 件 和 深 冲 件 ， 如 子弹 这、 散热 絮 外 过 、 波 纹 管 、 机 械 
H68 55 | 150 | 和 电器 零件 等 
”一般 机 械 零 件 、 钢 钉 、 执 图、 螺钉 、 螺 母 、 小 五 金 等 
H62 164 
HPb63-3 制造 切削 加 工 要 求 极 高 的 钟表 零件 及 汽车 、 拖 拉 机 零件 
铅 黄 铜 HPb61-1 140 制造 高 切削 性 能 的 一 般 结构 零件 
HPb59-1 制造 热 冲压 及 切削 加 工 零件 ， 如 销 子 、 螺 钉 等 
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( 续 ) 
类 别 | 牌号 | BW 用 途 举例 
软 | 硬 
HSn90-1 制造 汽车 、 拖 拉 机 弹性 套 管 及 耐 蚀 减 摩 零件 
锡 黄 铜 HSn70-1 58 | 148 制造 船舶 、 热 电厂 中 高 温 耐 刨 冷凝 带 
HSn59-1 制造 与 海水 和 汽油 接触 的 零件 


HA159-3-2 制造 船舶 、 电 动机 及 在 常温 下 工作 的 高 强度 、 耐 蚀 结 构件 
HMn58-2 85 | 175 应 用 较 广 ， 如 船舶 制造 、 精 密 电 希 制造 

锰 黄 铜 HMn57-3-1 | 115 | 175 
HMn55-3-1 I75 
HFe59-1-1 160 | ”制造 受 海水 腐蚀 的 结构 件 ， 如 垫圈 、 衬 套 等 
铁 黄 铀 HFe58-1 硬 船 般 零件 及 轴承 等 耐 磨 和 零件 等 

HFe58-1-1 硬 制造 热 压 和 高 速 切 削 件 


HA167-2. 5 制造 船舶 等 要 求 耐 蚀 的 一 般 结构 零件 
铝 黄 铜 HA160-1-1 95 | 180 制造 齿轮 、 涡 轮 、 衬 套 及 耐 蚀 零件 


制造 耐 蚀 结构 件 、 弱 电 用 的 零件 











2.7.6 音 用 的 青铜 有 了 哪些 牌号 ? 各 牌号 有 什么 用 途 ? 
第 用 青铜 的 牌号 、 人 硬度 和 用 途 见 表 2-11 。 
表 2-11 常用 青铜 的 牌号 、 硬 度 和 用 途 


人 硬度 HBW 


170 压力 计 弹 和 敬 用 各 种 尺寸 的 管材 
160 弹 签 、 管 配件 和 化 工 机 械 的 耐 磨 及 抗 磁 零 件 


压力 加 工 | QSn4-4-2.5 170 承受 摩擦 的 零件 ， 如 轴 套 、 轴 承 、 衬 套 等 








锡 青 铜 | QSn6. 5-0.1 180 弹 答 接 触 片 ， 精 密 仪器 的 耐 磨 零件 和 抗 磁 元 件 








QSn6. 5-0.4 


180 金属 网 、 耐 磨 及 弹性 元 件 
180 耐 磨 零件 ， 如 轴承 、 电 需 零 件 等 
200 弹 签 、 耐 蚀 的 弹性 元 件 、 齿 轮 摩擦 轮 


170 高 强度 耐 蚀 零件 ， 以 及 在 250% 以 下 工作 的 管 配件 
高 强度 抗 磨 、 耐 蚀 零 件 ， 如 轴承 、 轴 套 、 具 轮 、 闪 


压力 加 工 
masti QA19-4 全 
高 强度 抗 磨 、 耐 刨 零件 ， 如 坦克 用 蜗杆 、 轴 套 、 齿 轮 、 


QSi13 | 8 | 180 | 在 300C 以 下 工作 的 摩擦 零件 ， 发 动机 进 、 排 气 导向 套 


QSn7-0. 2 


QAI5 


GO | co | O 





75 
100 
110 


— 
Oo 
° 








硅 青 铀 6 38. MOO. RAF. DD ALUHDROEDH 
高 温 条 件 下 工作 的 轴 套 材料 


2.7.7 常用 的 白 铀 有 哪些 牌号 ? 各 牌号 有 什么 用 途 ? 
常用 白 铜 的 牌号 、 性 能 和 用 途 见 表 2-12。 
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表 2-12 常用 白 铀 的 牌号 、 性 能 和 用 途 
力学 性 外 


组 ” 别 用 途 
CE 


潮湿 条 件 下 和 强 腐蚀 介 


PE 1 Hj BZn15-20 质 中 工作 的 仪表 零件 











BMn3-12 
BMn40-1. 5 


Bi F 1 Hi 





JR a AL HB (81 2Z 
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2. 8.1 工业 纯 钛 有 什么 特点 和 用 途 ? 


(1) 特点 ”工业 纯 钛 的 特点 如 下 : 

1) 可 进行 锯 造 、 轧 制 、 挤 压 、 冲 压 等 各 种 压力 加 工 ， 易 于 锯 前 和 砂轮 切割 ,但 绝 
不 允许 使 用 氧气 加 热 。 

2) 钛 的 届 强 比 一 般 为 0.70 ~ 0.95 ， 变 形 抗力 大 ， 而 铁 的 弹性 模 量 相对 较 低 ， 因 此 
加 工 成 形 比 较 困 难 。 

3) 纯 钛 的 焊接 性 良好 ， 焊 颖 强度 、 延 性 和 耐 蚀 性 与 母 材 相差 不 多 (为 防止 焊接 时 
的 污染 ， 须 采用 铝 极 氢气 保护 焊 )。 

4) 铁 的 切削 加 工 比 较 困 难 ， 主 要 原因 是 铁 的 摩 探 因 数 大 ， 导 热 性 差 ; 同时 钛 的 化 
学 活性 局 ， 容 兄 黏 附 刀 具 ， 造 成 务 看 磨损 。 在 切削 加 工时 ， 应 正确 选用 刀具 材料 ， 保 
持 刀 有 具 锋 锐 ， 并 采用 良好 的 冷却 工艺 。 

5) 硅 蚀 性 优良 。 

(2) 用 途 ”用 于 350%C 以 下 、 受 力 小 的 零件 及 神 压 成 各 种 复杂 形状 的 零件 。 如 火 
电站 北汽 器 ， 船 用 海水 腐蚀 的 管道 系统 、 赋 门 、 和 泵 ， 化 工 热 交换 器 、 泵 体 、 蒸 馏 塔 ， 
海水 淡化 系统 、 镀 铂 阳 极 ， 飞 机 的 骨架 、 蒙 皮 、 发 动机 部 件 、 横 染 等 。 


2.8.2 和 鲜 合 金 有 什么 特点 和 用 途 ? 
锌 合金 是 以 锌 为 基础 加 入 其 他 元 素 ( 铝 、 铜 、 镁 等 ) 组 成 的 合金 ， 按 制造 工艺 可 











第 2 章 ”常用 金属 材料 的 品种 与 特点 . 51: 


分 为 铸造 锌 合金 和 变形 锌 合金 。 锌 合金 的 特点 如 下 : 
1) 相对 密度 。 
2) 熔点 低 ， 和 铸造 性 能 好 ， 可 以 压 适 形 状 复杂 、 注 壁 的 精密 件 ， 和 铸件 表面 光滑 。 
3) 可 进行 表面 处 理 : 电镀 、 嘎 涂 、 喷 漆 、 抛 光 、 人 研磨 等 。 
4) 熔化 与 压铸 时 不 吸 铁 ， 不 腐蚀 压 型 ， 不 粘 模 。 
5) 在 大 气 中 耐 腐蚀 ， 有 很 好 的 常温 力学 性 能 和 耐 磨 性 。 
6) 易于 回收 和 重 熔 ; 但 里 变 强 度 低 ， — 
Pear PF Cras TJ py K. DB. JE 22480. Hig62úfE k R S K. Yeu 
件 、 机 电 配 件 的 机 械 零 件 。 


2.8.3 钛 合金 分 为 哪 几 类 ? 各 有 什么 特点 和 用 途 ? 


铁合金 是 以 铁 为 基体 加 入 其 他 元 素 组 成 的 ， 按 组 织 可 分 三 类 : 詹 中 加 入 铝 和 锡 元 
素 ， 铁 中 加 入 铝 、 铬 、 铀 、 钒 等 合金 元 素 ， 猴 中 加 入 铝 和 钒 等 元 素 。 

(1) 特点 ”铁合金 的 特点 如 下 : 

1) 抗 拉 强 度 高 ， 可 达 1000 ~ 1400MPa， 而 密度 仅 为 钢 的 60% ; 且 在 中 等 温度 下 仍 
能 保持 所 要 求 的 强度 ， 可 在 450 ~ $00% 的 温度 下 长 期 工作 。 

2) 耐 蚀 性 好 ， 通 常 钛 在 氧化 性 和 中 性 介质 中 具有 良好 的 耐 蚀 性 ， 在 海水 、 湿 氯气 
和 和 氯 化 物 溶液 中 的 耐 蚀 性 更 为 优异 〈 但 在 还 原 性 介质 ， 如 盐酸 等 溶液 中 ， 钛 的 耐 蚀 性 
较 差 ) 。 

OR 
收 氢 、 氧 、 氮 、 碳 等 杂质 ， 日 耐 磨 性 差 ， 生产 工艺 复杂 。 

4) 低温 性 能 好 ， 间 际 元 素 极 低 的 钛 合金 ， 如 TA7， 在 -253%C 下 还 能 保持 一 定 的 
塑性 。 

5) 弹性 模 量 低 ， 热 导 率 小 ， 无 铁 磁 性 。 

(2) 用 途 ”铁合金 用 于 制作 电解 工业 的 电极 、 发 电站 的 冷凝 需 、 石 油 精 炼 和 海水 
淡化 的 加 热 咒 以 及 环境 污染 控制 装置 等 ;现代 主要 用 于 制作 飞机 发 动机 压气 机 部 件 ， 
其 次 可 用 于 制作 火箭 、 导 弹 和 高 速 飞机 的 结构 件 。 


2.8.4 铁 有 什么 特点 和 用 途 ? 


乌有 比较 强 的 还 原 性 ， 能 与 沸水 反应 放出 氢气 ， 燃 烧 时 能 产生 炫目 的 昌 光 ， 镁 与 
老化 物 、 氢 氟 酸 和 销 酸 不 发 生 作 用 ， 也 不 受气 氧化 钠 侵 蚀 ， 但 极 多 游 解 于 有 机 酸 和 无 
机 酸 中 。 镁 能 下 接 与 氮 、 硫 条 系 等 化 合 。 乌 与 包括 烃 、 醛 、 醒 、 酚 、 胺 、 脂 和 大 多 
数 油 类 在 内 的 有 机 化 学 药品 仅仅 轻微 地 发 生 反应 或 者 根本 不 发 生 反 应 ， 但 在 无 水 条 件 
下 和 两 代 烃 反应 却 较 为 剧烈 ， 镁 能 和 二 氧化 矶 发 生 燃 烧 反 应 。 镁 由 于 能 和 毛 与 氧 反 应 ， 
所 以 镁 在 空气 中 燃烧 时 ， 人 燃烧 比较 剧烈 并 发 出 炊 眼 的 白光 ， 放 热 ， 生 成 白色 固体 。 在 
食 酷 中 的 变化 为 快速 骨 出 气泡 ， 浮 在 酷 液 面 上 ， 逐 渐 消 失 。 

利用 鳞 在 空气 中 燃烧 时 发 出 瘫 眼 白光 的 特点 ， 可 把 它 染 加 于 烟花 和 照明 弹 的 火药 中 。 
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2.85 镁 合金 分 为 哪 几 类 ? 


镁 合金 一 般 按 以 下 三 种 方式 分 类 。 

(1) 按 化 学 成 分 分 类 ”以 五 种 主要 合金 元 素 Mn、Al、Zn、Zr 和 稀土 为 基础 ， 组 成 
合金 系 : Mg-Mn、Mg-Al-Mn 、Mg-Al-Zn-Mn、Mg-Zr、Mg-Zn-Zr、Mg-RE-Zr、Mg-Ag-RE- 
Zr. Me-Y-RE-Zr. 

(2) 按 加 工 工艺 分 类 nr p pe Gr S; ISJÉE k Gr e L K2S BÚ < HE 1. 
ZE, JURA eE 3, Pa, pel int if, 6220, nr yeuas 
及 复杂 形状 的 构件 ; 后 者 可 用 挤 压 、 轧 制 、 锻 造 和 冲压 等 塑性 成 形 方 法 生产 ， 它 比 前 
者 具有 更 高 的 强度 、 更 好 的 塑性 和 更 多 样式 的 规格 。 

(3) 按 旦 否 含 猪 元 系 分 类 ”可 分 为 无 铬 鳞 合 金 和 含 馈 镁 合金 两 类 ， 后 者 的 品 粒 更 
































细 ， 性 能 更 好 。 
2.8.6 铁合金 有 什么 特 点 和 用 途 ? 





镁 合金 是 以 镁 为 基体 加 入 其 他 元 素 组 成 的 。 镁 合金 的 特点 : 密度 小 (1. 8g/em ， 
大 约 是 铝 的 2/3， 铁 的 1/4)， 比 强度 高 ， 比 弹性 模 量 大 ， 散 热 好 ， 消 振 性 好 ， 承 受 冲 





击 载 千 能 力 比 铝 合 金 大 ， 耐 有 机 物 和 碱 的 腐蚀 性 能 好 。 其 主要 合金 元 系 有 铝 、 锋 、 锰 、 
饰 、 针 以 及 少量 猪 或 色 等 。 目 前 使 用 最 广 的 是 鳞 铝 合金 ， 其 次 是 镁 锰 合 金 和 鳞 锋 猪 合 





金 。 


镁 合金 主要 用 于 航空 、 航 天 、 和 运输、 化 工 等 工业 部 门 。 
2. 8.7 ” 镍 及 名 合金 产品 有 什么 特 扣 和 用 途 ? 
镍 及 镍 合金 产品 的 特点 和 用 途 见 表 2-13。 


表 2-13 ” 旬 及 镍 合金 产品 的 特点 和 用 途 





熔点 高 〈1455% ) ， 无 毒 ; 力学 性 能 和 冷 热 加 
工 性 能 好 ; 耐 蚀 性 优良 ， 在 大气 、 淡 水 、 海 水 中 
化 学 性 能 稳定 ， 但 不 耐 氧化 性 酸 








为 电 真空 用 镍 ， 除 具备 纯 镍 的 一 般 特性 外 ， 还 
有 高 的 电 真空 性 能 











NYI 
IH m NY2 为 电解 镍 ， 质 纯 ， 有 去 钝 化 作用 

NY3 
sa 全 室温 和 高 温 强 度 较 高 ， 耐 热 性 和 耐 蚀 性 好 ;加 
工 性 能 优良 ; 在 温度 较 高 的 含 硫 气氛 中 的 耐 蚀 性 
rT E NMn5 





m Alpa. Rua 2ETEAIEB IH 3é4B E T Apa 





符 性 用 途 
用 作 机 械 及 化 工 设备 耐 刨 


结构 件 、 电 子 管 和 无 线 电 设 
备 和 零件、 医疗 带 械 及 食品 工 
1 £ g III 28 


用 作 电 子 管 阴极 芯 和 其 他 
零件 


在 电镀 钊 中 作为 阳极 。NY1 
适 于 pH 值 小 、 不 易 钝 化 的 场 
合 ; NY2 适 于 pH 值 范围 大 、 
电镀 形状 复杂 的 场合 ，NY3 
适 于 一 般 的 电镀 场合 

用 作 内 燃 机 火花 塞 电极 、 


电阻 灯泡 灯丝 和 电子 管 的 栅 
极 等 
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( 续 ) 
组 别 | 代 号 特 性 用 ”和 途 
NCu40-2-1 无 磁性 ， 耐 蚀 性 高 适用 于 抗 磁性 材料 
适 | 作 高 强度 、 高 本 
a... 在 一 般 情况 下 ， 硬 亿 性 比 NCa40.2-1 更 好 , 尤 EER. DEDE END 
合金 | NCu28-2. 5-1. 5 | 其 是 非常 耐 氧 氟 酸 ， 其 强度 和 加 工 工艺 性 、 硬 高 | on pn 





缆 、 供 油槽 、 加 热 设 备 和 医 


温 性 能 好 ; 在 750% 以 下 的 大 气 中 稳定 U 
温 性 能 好 ; 在 处 下 的 大 气 中 稳定 疗 器 械 竺 





电 真 空 性 能 和 耐 蚀 性 好 (但 用 作 电 子 管 氧化 物 
NMg0. 1 阴极 心材 料 时 ， 氧 化 层 与 必 爹 属 接触 面 上 吻 产 生 主要 用 于 生产 中 短 寿命 无 





电子 | ”NSi0.19 | 一 层 电阻 的 化 合 物 ， 降 低 发 射 能 力 ， 缩 短 电子 管 | 线 电 真 空 管 氧化 物 阴极 芯 
用 争 | 


人 
H 














金 | NW4-0.15 高 温 强度 和 耐 振 强度 好 ;电子 发 射 性 能 优良 ，| ”主要 用 于 生产 长 寿命 、 高 
NW4-0. 1 | 用 它 制 作 的 电子 管 氧化 物 阴 极 芯 ， 接 触 面 氧 化 层 | 性 能 的 无 线 电 真空 管 氧化 物 





NW4-0. 07 稳定 性 高 阴极 芯 等 
奎 刨 性 好 ， 在 600 ~ 1250% 时 有 足够 大 的 热电 
i ; 热电 偶 负 Ë 
热电 在 0~1200% 时 有 足够 大 的 热电 势 和 热电 势 率 ， 
合金 人 测 温 灵敏 、 准 确 且 范围 宽 ， 电阻 温度 系数 小 , 电 | “用 作 热 电 偶 正极 和 高 电阻 
阻 率 高 ， 互 换 性 好 ， 辐 射 效应 小 ， 电 势 稳定 ; 抗 | 仪器 材料 
氧化 性 和 耐 刨 性 好 





2. 8.8 轴承 合金 应 具有 哪些 性 能 要 求 ? 


轴承 合金 应 具有 的 性 能 要 求 如 下 : 

1) 足够 的 强度 和 便 度 ， 以 承受 轴 颁 较 大 的 单位 压力 。 

2) 足够 的 塑性 和 万 性， 高 的 疫 攻 强度， 以 承受 轴 贷 的 周期 性 载 舍 。 

3) 民 好 的 磨合 能 力 ， 使 其 与 轴 能 较 快 地 紧密 配合 和 稳定 地 长 期 工作 。 

4) 高 的 耐 麻 性 ， 与 轴 的 摩 探 因数 小 ， 并 能 保留 润 请 油 ， 减 轻 左 损 。 

5) 民 好 的 耐 蚀 性 、 导 热 性 ， 较 小 的 线 胀 系数 ， 防 止 摩 探 升温 而 发 生 咬 合 。 


2. 8.9 ”轴承 合金 的 组 织 特征 是 什么 ? 


轴承 合金 的 组 织 是 有 软 相 基 体 和 均匀 分 布 的 硬 相 质点 组 成 的 。 典 型 锡 基 轴承 合金 
中 ， 软 相 基 体 为 固溶体 ， 便 相 质 点 是 锡 镜 金 属 间 化 合 物 (SnSb)。 合 金 元 素 铜 和 锡 形 成 
星 状 和 条 状 的 金属 间 化 谷物 (CuSn)， 可 防止 凝固 过 程 中 因 最 先 结晶 的 便 相 上 浮 而 造 
成 的 重力 偶 析 。 巴 氏 合金 具有 较 好 的 减 摩 性 能 。 这 是 因为 在 机 带 最 初 的 运转 阶段 ， 旋 
转 看 的 轴 麻 去 轴 厌 内 极 薄 的 一 层 软 相 基 体 以 后 ， 未 被 磨损 的 硬 相 质点 仍 起 着 文 承 轴 的 
作用 ， 继 续 运 转 时 轴 与 轴承 之 间 形 成 连通 的 微 缝 际 。 
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2. 8. 10 ”滚动 轴承 常用 的 滚动 轴承 钢 有 了 哪些 ? 


常用 的 滚动 轴承 钢 有 高 伺 馈 轴承 钢 、 渗 人 克 轴 承 钢 、 不 锈 轴承 钢 、 融 温 轴承 钢 等 。 

(1) 高 碳 铬 轴承 钢 “高 碳 铬 轴承 钢 包括 GCrl5 、GCrlSSiMn 、GCrl8SiMo 和 GCrlSSiMo 等 。 

1) GCr15 轴承 钢 大 量 用 来 制造 汽车 、 拖 拉 机 、 坦 克 、 飞 机 等 使 用 的 发 动机 轴承 ， 
机 床 、 电 机 等 所 使 用 的 主轴 轴承 ， 以 及 铁路 车 辆 、 矿 山 机 械 、 通 用 机 械 用 轴承 。 

2) GCr15SiMn 轴承 钢 主 要 用 来 制造 壁 厚 大 的 轴承 ， 如 各 种 大 型 和 特大 型 轴承 ， 多 
用 在 无 较 大 冲击 载 血 的 重型 机 床 及 轧钢 机 上 。 

3) GCrl8SiMo 和 GCr15SiMo 轴承 钢 是 高 滩 透 性 钢 ， 其 询 纹 敏感 性 和 冲击 韧性 要 比 
GCr15SiMn 钢 优越 ， 用 于 铁路 客车 轴承 、 轧 机 轴承 、 矿 山 机 械 轴 承 ， 蔡 代 GCr15SiMn 
钢 使 用 。 

(2) 活 碳 轴承 钢 ” 渗 碳 轴 承 钢 主要 是 低 碳 钢 和 优质 低 碳 合金 结构 钢 ， 它 们 经 渗 碳 、 
深 火 、 回 火 等 热处理 工艺 后 ， 表 面 便 度 很 高 (三 60HRC) ， 有 一 定 的 耐 磨 性 ， 以 及 较 高 的 
接触 疲劳 强度 ， 而 心 部 硬度 较 低 (35 ~ 40HRC)， 有 良好 的 韧性 ， 特 别 适宜 于 制造 在 冲击 
载 何 条 件 下 工作 的 轴承 和 尺寸 较 大 的 轴承 。 渗 页 的 深度 和 浓度 可 以 根据 知 要 加 以 调 市 。 

(3) A SSH JR M 不 包 轴 承 钢 常 用 的 有 奥 氏 体型 不 锈 钢 (07Crl9NillTi) 、 马 氏 体 
型 不 锈 钢 (95Cr18、102Cr18Mo、65Cr14Mo) 、 沉 淀 硬 化 型 不 锈 钢 (07Cr17Ni7Al1) É R 
基 或 销 基 合金 等 。 其 中 以 9$Crl8 最 为 常用 ，102Cr18Mo 次 之 。 

07Crl9Nil1Ti 和 07Cr17Ni7Al 主要 用 于 制造 耐 腐蚀 保持 架 、 钢 球 等 。 其 中 ，07Crl9NillTi 
还 可 制作 防磁 轴承 套 圈 及 滚动 体 ， 经 渗 氮 处 理 后 适用 于 制造 高 温 、 高 真空 、 低 载 和 荷 及 
高 速 条 件 下 工作 的 套 圈 和 滚动 体 。 

95Cr18 和 102Crl8Mo 经 热处理 后 具有 高 便 度 和 高 强度 ， 以 及 很 好 的 耐 磨 性 和 韧性 ， 
主要 用 于 制造 在 海水 、 河 水 、 酸 、 有 机 盐水 以 及 薰 汽 等 腐蚀 介质 中 工作 的 轴承 , 在 - 
253 ~350% 下 工作 的 轴承 以 及 某 些微 型 轴承 。 

(4) 高 温 轴 承 钢 ”高温 轴承 钢 用 于 制造 工作 温度 高 于 250% 的 轴承 。 除 具有 一 般 
轴承 钢 的 性 能 外 ， 还 应 具有 高 温 条 件 下 的 硬度 、 耐 磨 性 以 及 接触 疲劳 强度 ， 还 要 具有 
抗 氧化 性 、 耐 冲击 性 和 尺寸 稳定 性 。 

高 温 轴承 钢 主 要 是 高 速 钢 和 高 铬 马 氏 体型 不 锈 钢 。 对 于 结构 复杂 ， 又 需 承 受 强大 
冲击 载荷 的 轴承 ， 也 可 采用 高 温 渗 碳 钢 。 

当 环 境 温度 超过 500% 时 ， 应 选用 销 基 、 钊 基 合 金磊 化 钛 等 高 温 材料 。 

高 温 轴承 钢 主要 用 于 制造 航空 喷气 发 动机 、 燃 气 轮 机 、 核 反应 堆 系 统 ， 以 及 高 速 
飞行 器 、 火 逢 和 宇宙 飞船 中 的 轴承 。 


2. 8.11 滑动 轴承 常用 的 轴承 合金 有 哪些? 


请 动 轴承 稼 用 的 轴承 合金 主要 有 锡 基 轴 厌 合金 与 铅 基 轴 检 合 金 (两 者 统称 为 巴 氏 
合金 ) 、 铜 基 轴 承 合 金 、 铝 基 轴 承 合 金 ， 此 外 ， 还 有 银 基 合金 、 龟 其 合金 、 镁 基 合 金 和 
铁 基 合 金 等 。 

(1) 锡 基 轴承 合金 〈( 锡 基 巴 氏 合金 ) 它 是 以 锡 为 基体 元 素 ， 加 入 饥 、 铀 等 元 系 
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组 成 的 合金 。 这 种 合金 摩擦 因数 小 ， 塑 性 和 导热 性 好 ， 是 优良 的 减 摩 材 料 ， 常 用 作 重 
要 的 轴承 ， 如 汽轮机 、 发 动机 、 压 气 机 等 巨型 机 器 的 高 速 轴承 。 其 主要 缺点 是 疲劳 强 
度 较 低 ， 且 锡 较 稀缺 ， 价 格 最 贯 。 

(2) 铅 基 轴 承 合金 ( 铅 基 巴 氏 合金 )” 它 是 以 铅 - 锐 为 基 的 合金 。 加 入 锡 可 提高 铅 
基 合 金 的 强度 和 耐 磨 性 ; 加 入 铜 可 形成 Cu Sb 硬 质 点 ， 并 防止 重力 偏 析 。 铅 基 轴 承 合 
金 的 强度 、 塑 性 、 万 性 及 导热 性 、 耐 蚀 性 均 较 锡 基 合金 低 ， 且 摩擦 因数 较 大 ， 但 价格 
较 便 宜 ， 和 党 用 来 制造 承受 中 、 低 载荷 的 中 速 轴承 ， 如 汽车 、 拖 拉 机 的 曲轴 、 连 杆 轴承 
及 电动 机 轴承 。 

无 论 是 锡 基 轴承 合金 还 是 铅 基 轴承 合金 ， 它 们 都 不 能 承受 大 的 压力 ， 须 将 其 镶 铸 
在 钢 的 轴瓦 上 ， 形 成 一 层 注 而 均匀 的 内 衬 ， 形 成 所 谓 双 金属 轴承 。 

(3) 铜 基 轴 承 合金 ”有 和 锡 青 铜 、 铅 青铜 等 。 

1) 锡 青 铜 。 常 用 的 是 ZCuSn10Pb1。ZCuSn10Pb1l 的 组 织 中 有 较 多 的 分 散 缩 孔 ， 有 
利于 储存 润 请 油 。 这 种 合金 能 承受 较 大 的 载荷 ， 广 泛 用 于 中 等 速度 及 承受 较 大 的 固定 
载 集 的 轴承 ， 例 如 电动 机 、 有 泵 、 金 属 切 前 机 床 用 轴承 。 锡 青铜 可 直接 制 成 轴瓦 ,但 与 
其 配合 的 轴 贷 应 具有 较 高 的 硬度 (300 ~ 400HBW ) 。 

2) 铅 青铜 。 和 常用 的 是 ZCuPb30。 馈 青铜 与 巴 氏 合金 相 比 ， 具 有 高 的 疲劳 强度 和 承 
载 能 力 ， 同 时 还 有 高 的 导热 性 ( 约 为 锡 基 巴 氏 合金 的 6 倍 ) 和 低 的 摩擦 因数 ， 并 可 在 
较 高 温度 (如 250%C) 以 下 工作 ,， 适 于 制造 高 速 、 高 压 下 工作 的 轴承 ， 如 航空 发 动机 、 
高 速 某 油 机 及 其 他 高 速 机 需 的 主轴 承 。 铅 青铜 的 强度 较 低 (R =60MPa) ， 因 此 也 需要 
在 轴瓦 上 挂 讨 ， 制 成 双 金 属 轴承 。 


2. 8.12 ”什么 是 粉末 冶金 材料 ? 


粉末 冶金 材料 是 用 粉末 冶金 工艺 制 得 的 多 孔 、 半 致密 或 全 致密 材料 (包括 制品 ) 。 
粉末 冶金 材料 具有 传统 熔铸 工艺 所 无 法 获得 的 、 独 特 的 化 学 成 分 和 物理 性 能 、 力 学 性 
能 ， 如 材料 的 孔隙 度 可 控 ， 材 料 组 织 均 匀 、 无 宏观 偏 析 (合金 凝固 后 其 截面 上 不 同 部 
位 没有 因 液 态 合金 宏观 流动 而 造成 的 化 学 成 分 不 均匀 现象 ) ， 可 一 次 成 型 等 。 


2.8.13 各 类 粉末 冶金 材料 有 什么 应 用 ? 


(1) 减 摩 材 料 通过 在 材料 孔 阶 中 浸润 滑 油 或 在 材料 成 分 中 加 减 摩 剂 或 固体 润滑 
剂 制 得 。 材 料 表 面 间 的 摩擦 因数 小 ， 在 有 限 润 滑 油 条 件 下 ,使 用 寿 合 长、 可靠 性 高 ，; 
在 干 摩擦 条 件 下 ， 具 有 上 自 润 滑 效果 。 该 类 材料 广泛 用 于 制造 轴承 、 文 承 衬 套 或 作为 端 
面 密封 等 。 

(2) 多 了 和 孔 材 料 ” 由 球状 或 不 规则 形状 的 金属 或 合金 粉末 经 成 型 、 烧 结 制 成 。 材 料 
内 部 孔道 纵横 交错 、 互 相 贯 通 ， 一 般 有 30% ~ 60% 的 体积 孔隙 度 ， 孔 径 为 1 ~ 100um, 
材料 的 透 过 性 能 和 导热 、 导 电 性 能 好 ， 耐 高 温 、 低 温 ， 抗 热 振 ， 抗 介质 腐蚀 。 该 类 材 
料 用 于 制造 过 滤器 、 多 孔 电 极 、 灭 火 装 置 、 防 冻 装 置 等 。 

(3) 结构 材料 能 承受 拉 伸 、 压 缩 、 扭 曲 等 载荷 ， 并 能 在 摩 探 磨 损 条 件 下 工作 。 
由 于 材料 内 部 有 残余 孔 孙 存在， 其 延展 性 和 冲击 性 能 比 化 学 成 分 相同 的 铸 锯 件 低 ， 从 
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而 使 其 应 用 范围 受 限 。 

(4) 摩 探 材料 由 基体 金属 〈 铜 、 铁 或 其 他 合金 )、 润 清 组 元 〈 铅 、 石 黑 、 二 硫 
化 铀 等 ) 、 摩 探 组 元 (二 氧化 硅 、 石 相等 ) 三 部 分 组 成 。 其 摩 探 因 数 高 ， 能 
动能 ， 制 动 、 传 动 速度 快 ， 磨 损 小 ; 强度 高 ， 耐 高 温 ， 守 热 性 好 ; 抗 咬合 性 好 ， 耐 腐 
刨 ， 受 油脂 、 泣 湿 影 响 小 。 此 类 材料 主要 用 于 制造 离合 大 和 制 动 带 。 

(5) 工 模具 材料 包括 便 质 合金 、 粉 末 治 金 高 速 钢 等 。 后 者 组 织 均匀， 昂 粒 细小 ， 
没有 偶 析 ， 比 熔 狼 高 速 钢 的 而 性 和 耐 磨 性 好 ， 热 处 理 变 形 小 ， 使 用 寿命 长 。 此 类 材料 
可 用 于 制造 切削 刀具 、 模 具 和 和 零件 的 坏 件 。 

(6) 电磁 材料 包括 电工 材料 和 磁性 材料 。 电 工 材料 中 ， 用 作 电 能 头 材料 的 有 金 、 
银 、 铂 等 贵金属 的 粉末 冶金 材料 和 以 银 、 铜 为 基体 添加 铝 、 旬 、 铁 、 碳 化 名、 石墨 等 
制 成 的 粉末 冶金 材料 ， 用 作 电 极 的 有 铝 铜 、 欠 名 铜 等 粉末 冶金 材料 ， 用 作 电 刷 的 有 金 
属 -石墨 粉 来 治 金 材料 ; 用 作 电 热合 金 和 热电 偶 的 有 钥 、 乌 、 锡 等 粉末 冶金 材料 。 磁 性 
材料 分 为 软 磁 材 料 和 硬 磁 材料 。 软 磁 材 料 有 磁性 粉末 、 磁 粉 芯 、 软 磁铁 氧 体 、 和 矩 磁 铁 
氧 体 、 压 磁铁 氧 体 、 微 波 铁 氧 体 、 正 铁 氧 体 和 粉末 硅钢 等 ; 硬 磁 材料 有 便 磁 铁 氧 体 、 
黎 土 针 便 磁 、 和 位 记录 材料 、 微 粉 便 磁 、 和 磁性 塑料 等 。 电 磁 材 料 用 于 制造 各 种 转换 、 传 
递 、 储 存 能 量 和 信息 的 磁性 希 件 。 

(7) 高 温 材 料 ” 包 括 粉 末 冶 金 局 温 合 金 、 难 炊 金 属 和 合金 、 金 属 陶 交 、 弥 散 强 化 
和 纤维 强化 材料 每 。 此 类 材料 用 于 制造 高 温 下 使 用 的 涡轮 盘 、 顺 嘴 、 叶 刻 及 其 他 耐 高 
温 零 部 件 。 


2. 8.14 什么 是 硬 质 合 金 ? 它 分 为 哪 几 类 ? 各 有 什么 特点 ? 


硬 质 合金 是 由 难 燃 金属 的 硬 质 化 合 物 和 粘 结 金属 通过 粉末 冶金 工艺 制 成 的 一 种 合 
金 材料 。 

便 质 合金 可 分 为 切削 工具 用 硬 质 合 金 、 地 质 矿 山 工 具 用 硬 质 合金 和 了 耐 磨 零件 用 便 
质 合 他 三 类 , 

硬 质 合金 的 特点 是 硬度 高 (86 ~93HRA， 相 当 于 69 ~ 81HRC) ， 热 硬性 好 (可 达 
900 ~ 1000% ， 硬 度 保持 在 60HRC) ， 可 切削 50HRC 左右 的 硬 质 材料 。 此 外 ， 硬 质 合金 
有 了 耐 磨 性 好 、 强 度 高 和 万 性 较 好 、 耐 蚀 性 好 等 一 系列 优良 性 能 ， 特 别 是 它 的 高 便 度 和 
良好 的 耐 磨 性 ， 即 使 在 500Y 的 温度 下 也 基本 保持 不 变 ， 在 1000% 时 仍 有 很 高 的 硬度 。 

因此 ， 硬 质 合金 刀具 比 高 速 钢 刀 有 具 的 切削 速度 高 4 ~7 倍 ， 刀 有 具 寿命 高 $ ~ 80 fi; 
便 质 合金 模具 、 量 具 比 合金 工具 钢 模 具 、 量 具 的 寿命 高 20 ~ 150 倍 。 

但 硬 质 合金 脆性 大 ， 不 能 进行 切削 加 工 ， 难 以 制 成 形状 复杂 的 整体 刀具 ， 因 而 常 
制 成 不 同形 状 的 刀片 ， 采 用 焊接 、 粘 接 、 机 械 夹 持 等 方法 安装 在 刀 体 或 模具 体 上 使 用 。 


2.8.15 切削 工具 用 硬 质 合 金 分 为 哪 几 类 ? 其 基本 化 学 成 分 与 力学 性 
能 如 何 ? 


UJ L EH Sar P. M. K. N. S#IH XS, ML 2-14. 
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表 2-14 切削 工具 用 硬 质 合金 的 分 类 


了， 




















类 别 使 用 领域 
P 长 切 必 材料 的 加 工 ， 如 钢 、 适 钢 、 长 切 悄 可 锻 钴 铁 等 的 加 工 
通用 合金 ， 用 于 不 锈 钢 、 狼 钢 、 锰 钢 、 可 锻 狼 铁 、 合 金 钢 、 合 金 狼 铁 等 的 加 工 
K 短 切 悄 材料 的 加 工 ， 如 和 链 铁 、 冷 人 硬 铸 铁 、 短 切 悄 可 锻 铸 铁 、 灰 和 钴 铁 等 的 加 工 
N 有 人 色 金 属 、 非 金属 材料 的 加 工 ， 如 铝 、 镁 、 塑 料 、 木 材 等 的 加 工 
S 耐 热 和 优质 合金 材料 的 加 工 ， 如 耐 热 钢 、 含 锁 、 销 、 匆 的 各 类 合金 材料 的 加 工 
H 便 切 眉 材 料 的 加 工 ， 如 滩 人 硬 钢 、 冷 便 铸 铁 等 材料 的 加 工 


切削 工具 用 便 质 合金 的 基本 化 学 成 分 与 力学 性 能 要 求 见 表 2-15 。 
表 2-15 切削 工具 用 硬 质 合 金 的 基本 化 学 成 分 与 力学 性 能 








AA 力学 性 能 

代号 分 组 号 基本 化 学 成 分 洛 氏 硬度 维 氏 硬度 抗 弯 强度 
HRA HV3 R /MPa 

.3 <700 

以 TiC、WC 为 基 , 以 Co 37 <1200 

P (Ni+Mo、Ni+Co) 为 粘 结 剂 .0 <1400 
的 合金 / 涂 层 合金 We <1550 

.5 <1750 

.3 <1200 

以 WC 为 基 ， 以 Co 为 粘 结 .0 <1350 

M 剂 ， 添加 少量 TiC ( TaC、 :有 =<1500 
NbC) 的 合金 / 涂 层 合金 .9 <1650 

.9 <1800 

.3 <1350 

以 WC 为 基 ， 以 Co 为 粘 结 7 <1460 

K 剂 ， 或 添加 少量 TaC. NbC 的 .0 <1550 
合金 / 涂 层 合金 .5 =<1650 

.5 <1800 

以 WC 为 基 ， 以 Co 为 粘 结 u bu. 

. . 可 =<1560 

N 剂 ， 或 添加 少量 TaC. NbC 或 ee 

人 y> 忆 人 I 

CrC 的 合金 / 涂 层 合金 `D = SAO 

<1500 

<1580 
<1650 

以 WC 为 基 ， 以 Co 为 粘 结 <1750 

剂 ， 或 添加 少量 TaC 、NbC 或 

TiC 的 合金 / 涂 层 合金 三 1000 

中 <1300 
=<1650 

<1500 





注 : 1. 洛 氏 硬度 和 维 氏 硬度 中 任 选 一 项 。 
2. 表 中 数据 为 非 涂 层 便 质 合金 要 求 ， 涂 层 产 品 可 按 对 应 的 维 氏 硬度 下 降 30 ~50。 
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2. 8.16 ”切削 工具 用 硬 质 合金 作业 条 件 如 何 ? 
切削 工具 用 硬 质 合 金 推 荐 的 作业 条 件 见 表 2-16。 
表 2-16 切削 工具 用 硬 质 合金 推荐 的 作业 条 件 


类 别 | 分 组 号 被 加 工 材 料 适应 的 加 工 条 件 





高 切 前 速度 、 小 切 悄 截面 积 、 无 振动 条 件 下 的 精 车 、 
Ji Pé 


高 切削 速度 、 小 切 导 截 面积 条 件 下 的 车 削 、 仿 形 车 



























































前 、 车 螺纹 和 铣削 
" 中 等 切削 速度 、 中 等 切 居 截 面条 件 下 的 车 前 、 狗 削 
钢 、 铸 钢 、 长 和 小 切 导 截面 积 的 刨 削 
Bina 中 等 或 低 切 前 速度 、 中 等 或 大 切 丑 截 面条 件 下 的 车 
前 、 铣 前 、 刨 前 和 不 利 条 件 下 的 加 工 
" 钢 、 含 砂 眼 和 低 切削 速度 、 大 切削 角 、 大 切 习 截面 和 不 利 条 件 下 
气孔 的 铸 钢 件 的 车 前 、 创 前 、 切 槽 和 自动 机 床 加 工 
不 锈 钢 、 铁 素 体 钢 、 铸 钢 | 。 高 切削 速度 、 小 载荷 、 无 振动 条 件 下 精 车 iw 
中 和 高 等 切 前 速度 、 中 和 小 切 导 截 面条 件 下 的 车 前 
中 等 切削 速度 、 中 等 切 屑 截面 条 件 下 的 车 削 、 铣 削 
M ü. GM. 
— 中 和 高 等 切削 速度 、 中 等 或 大 切 悄 截面 条 件 下 的 车 
a HJ. BH. BHI 
车 削 、 切 断 、 强 力 铣削 加 工 
铸铁 、 冷 硬 铸 铁 、 " Ei 
o BD. 04. BEB|. @#B]. AUB 
铸铁 、 短 车 前 、 儿 前 、 链 前 、 刊 前 、 拉 前 
x | 切 忆 可 | jpw | 用 于 中 等 切削 速度 下 的 轻 载 荷 粗 加 工 、 半 精 加 工 的 
K ide 车 前 、 铣 前 、 链 削 等 
用 于 在 不 利 条 件 下 ， 可 能 采用 大 切削 角 的 车 前 、 饮 
前 、 蚀 前 、 切 槽 加 工 ， 对 刀片 的 官 性 有 一 定 的 要 求 
铸铁 、 短 切 人 
urin 用 于 在 不 利 条 件 下 的 粗 加 工 ， 采 用 较 低 的 切削 速度 
40 习 可 银 狼 铁 
和 大 进 给 量 
" 高 切削 速度 下 ， 有 色 金 属 ( 铝 、 铜 、 镁 ) 和 塑料 、 
有 色 人 金属、 塑料、 ”| 木材 等 非 金属 材料 的 精 加 工 
A. pos 较 高 切削 速度 下 ， 有 色 金 属 ( 铝 、 铜 、 镁 ) 、 非 金 
属 材料 ( 塑料、 木材 ) 等 的 精 加 工 或 半 精 加 工 
N 


2 [ 





中 等 切削 速度 下 ， 有 色 金 属 ( 铝 、 铜 、 镁 )、 塑 料 
等 的 半 精 加 工 或 粗 加 工 

中 等 切削 速度 下 ， 有 色 金 属 ( 铝 、 铜 、 镁 )、 塑 料 
等 的 粗 加 工 


有 色 金 属 、 塑 料 
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( 续 ) 
类 别 适应 的 加 工 条 件 
中 等 切削 速度 下 ， 耐 热 钢 和 铁合金 的 精 加 工 
耐 热 和 优质 合 你 低 切 前 速度 下 ， 耐 热 钢 和 后 合金 的 半 精 加 工 或 粗 加 工 
S 含 御 、 销 、 铁 的 较 低 切削 速度 下 ， 耐 热 钢 和 铁合金 的 半 精 加 工 或 粗 加 工 
各 类 合金 材料 较 低 切削 速度 下 ， 耐 热 钢 和 钛 合金 的 断 续 切 前， 
于 半 精 加 工 或 粗 加 工 


低 切 削 速 度 下 ， 深 硬 钢 、 冷 硬 铸 铁 的 连续 轻 载 精 加 工 


低 切 前 速度 下 ， 沪 硬 钢 、 冷 人 硬 铸 铁 的 连续 轻 载 精 加 
工 、 半 精 加 工 








H 滩 硬 钢 、 冷 硬 和 铸铁 较 低 切削 速度 下 ， 滩 人 硬 钢 、 冷 硬 和 铸铁 的 连续 轻 载 半 
精 加 工 、 粗 加 工 








较 低 切 前 速度 下 ， 汉 人 刹 钢 、 冷 便 钴 铁 的 半 精 加 工 、 
粗 加 工 
注 : 1. 在 各 组 别 中 , 01 组 可 用 切削 速度 最 高 ， 进 给 量 最 低 ; 40 (30) 组 可 用 进 给 量 最 高 ， 切 削 速 度 最 低 。 
2. 不 利 条 件 是 指 原材料 或 铸造 、 欠 造 的 零件 表面 硬度 不 勺 ， 加 工时 的 切削 深度 不 勺 ， 间 上 断 切 削 以 及 











振动 等 情况 。 
2. 8.17 地质、 矿山 工具 用 硬 质 合金 分 几 种 ? 其 基本 化 学 成 分 与 力学 
性 能 如 何 ? 

地 质 、 矿 山 工 具 用 硬 质 合 金 按 用 途 分 为 8 种 : 

A 一 一 尚 宕 针 片 用 B 一 一 地 质 勘 探 用 

C 一 一 煤炭 采 据 用 DD 一 一 人 矿山、 油田 钻头 用 

E 一 一 复合 片 基体 用 F 一 一 铲 雪 片 用 
具 用 7 一 一 其 他 用 





地 质 、 人 矿山 工具 用 便 质 合金 的 基本 化 学 成 分 与 力学 性 能 要 求 见 表 2-17。 
表 2-17 地质、 矿山 工具 用 硬 质 合金 的 基本 化 学 成 分 与 力学 性 能 



































基本 化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 力学 性 能 
分 组 号 洛 氏 硬度 维 氏 硬度 抗 弯 强度 
HRA HV 人 用 /MPa 
05 = 88. 5 =1250 = 1800 
10 三 87. 5 三 1150 三 1900 
20 三 87. 0 三 1140 三 2000 
30 三 80. 5 三 1080 三 2100 


注 : 洛 氏 硬度 和 维 氏 硬度 中 任 选 一 


。00 ` 


五 金 实用 技术 1000 问 


2. 8. 18 ” 耐 麻 零件 用 硬 质 合金 分 几 种 ? 其 基本 化 学 成 分 与 力学 性 能 如 何 ? 








了 奎 磨 零件 用 便 质 合金 分 4 种 : 
S 一 一 金属 线 、 棱 、 管 拉 制 用 T 一 一 冲压 模具 用 
Q 一 一 局 温 高 压 构 件 用 V 一 一 线材 轧 制 辊 环 用 








耐 磨 零件 用 便 质 合金 的 基本 化 学 成 分 与 力学 性 能 要 求 见 表 2-18。 
表 2-18 耐 磨 零件 用 硬 质 合金 的 基本 化 学 成 分 与 力学 性 能 









































分 类 基本 化 学 成 分 〈 质 量 分 数 ,% ) | 力学 性 能 “s 
代号 分 组 号 洛 氏 硬度 维 氏 硬度 抗 守 强度 
HRA HV R,/ MPa 
10 =90.0 >1550 >1300 
1 >1400 >1600 
30 =88. 0 >1200 1800 
T 20 >82. 5 >=850 >2100 
10 =89.0 >1300 =2600 
=1200 =2800 
10 =85.0 =950 =2100 
=650 | >2300 


注 : 洛 氏 人 硬度 和 维 氏 便 度 中 任 选 一 项 。 


2. 8. 19 ” 耐 魔 零 件 用 硬 质 合金 作业 条 件 如 何 ? 
耐 磨 零件 推荐 的 作业 条 件 见 表 2-19。 


LS 


LT 


LQ 


LV 


表 2-19 耐 磨 零件 用 硬 质 合金 推荐 的 作业 条 件 





分 组 号 作业 条 件 推 荐 
10 金属 线 、 棒 材 直 径 小 于 6mm 的 拉 制 用 模具 、 密 封 环 等 
20 金属 线 、 棒 材 直 径 小 于 20mm， 管 材 直 径 小 于 10mm 的 拉 制 用 模具 、 密 封 环 等 





一 


+. | Ú 
s 


` 
° 


金属 线 、 棒 材 直径 小 于 50mm， 管 材 直 径 小 于 35mm 的 拉 制 用 模具 
大 应 力 、 大 压缩 力 的 拉 制 用 模具 

M9 以 下 小 规模 标准 紧 固 件 冲 压 用 模具 

M12 以 下 中 、 小 规模 标准 紧 件 固 冲 压 用 模具 











WD 
° 


— 
° 


` 
° 


M20 以 下 大 、 中 规模 标准 紧 固 件 、 钢 球 冲 压 用 模具 
人 工 合成 金刚 石 用 项 锤 
人 工 合成 金刚 石 用 项 锤 





= | Q 
= 


+. | Ü | 2 
S | — O | oO 


A L Abe a HDCBER. JE L 

高 速 线材 高 水 平 轧 制 精 轧机 组 用 辊 环 
高 速 线材 较 高 水 平 轧 制 精 轧 机 组 用 辊 环 
高 速 线材 一 般 水 平 轧 制 精 轧 机 组 用 辊 环 
高 速 线材 预 精 轧机 组 用 辊 环 


大 大 


| 
单 用 金属 材料 的 规格 








3.1 生铁 和 铁合金 


3.1.1 生铁 有 几 种 ? 其 产品 的 供 货 状态 是 怎样 的 ? 
生铁 的 种 类 及 产品 的 供 货 状态 见 表 3-1. 


表 3-1 生铁 的 种 类 及 产品 的 供 货 状态 
种 类 供 货 状态 
CHH Pk: OS š S 
铸造 用 生铁 小 块 时 每 块 质量 为 2 ~7kg， 大 于 7kg 与 小 于 2kg 之 和 小 于 总 质量 的 10% 。 大 块 时 每 块 
和 球墨 铸铁 | 质量 <40kg， 且 每 块 上 有 一 道 或 两 道 深度 不 小 于 铁 块 厚度 273 pJ MIA 
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`; 每 量 为 2 ~7k ke 与 小 > \ 超 过 总 质量 级 ° 
ama “P3e, 每 块 质量 为 2 ~7kg， 大 于 7kg 与 小 于 2kg 之 和 不 超过 总 质量 的 109 


3.1.2 铁合金 有 几 种 ? 其 产品 的 供 货 状态 是 怎样 的 ? 
铁合金 的 种 类 及 产品 的 供 货 状 态 见 表 3-2 。 
表 3-2 ”铁合金 的 种 类 及 产品 的 供 货 状态 

















种 类 供 货 状态 
Ji Kt r PK 粒度 为 3 ~15mm， 大 于 15mm 与 小 于 3mm 之 和 不 超过 总 质量 的 5% 
铬 铁 块 状 ， 最 大 每 块 质量 不 超过 30kg， 小 于 20mm x 20mm 的 每 块 质量 不 超过 批 质量 的 10% 
氧化 铬 铁 块 状 ， 最 大 每 块 质量 不 超过 15kg， 小 于 10mm x 10mm 的 每 块 质量 不 超过 批 质量 的 10% 
Pt EK 块 状 ， 最 大 每 块 质量 不 超过 15kg， 小 于 20mm x20mm 的 每 块 质量 不 超过 批 质量 的 5$% 
硼 铁 块 状 ， 粒 度 为 5 ~ 10mm， 大 于 100mm 与 小 于 10mm 之 和 不 超过 批 质量 的 10% 
钢铁 块 状 ， 粒 度 为 10 ~130mm， 小 于 10mm x 10mm 的 每 块 质量 不 超过 批 质量 的 5% 


大 粒 ， 粒 度 为 S0 ~350mm; 中 粒 ， 粒 度 为 20 ~ 200mm; 小粒， 粒度 为 10 ~ 100mm; 最 





十 

人 小 粒 ， 粒 度 为 10 ~50mm 

钒 铁 分 1、2、3 组 ， 粒 度 分 别 为 10 ~50mm、10 ~ 100mm 和 10 ~ 150mm 

锰 铁 分 1、2、3、4 组 ， 粒 度 分 别 为 20 ~250mm、50 ~ 150mm. 10 ~ 50mm 和 0. 097 ~ 0. 45mm 
钥 铁 分 1、2、3、4 组 ， 粒度 分 别 为 10 ~150mm、10 ~100mm、10 ~50mm 和 3 ~ 10mm 

钛 铁 分 1、2、3、4、5 组 ， 粒 度 分 别 为 5~100mm、5~70mm、5 ~40mm、<20mm 和 <2mm 
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3.2 3⁄2 HIM nm 


3.21 钢 产 品 如 何 分 类 ? 常用 钢 产 品 有 了 哪些 类 别 ? 


(1) 按 国家 标准 ” 钢 产 品 分 为 钢 的 工业 产品 和 钢 的 其 他 产品 两 大 类 。 前 者 又 分 为 
初 产 品 、 半 成 品 、 轧 制 成 品 和 最 终 产 品 、 锻 制 条 钢 ; 后 者 分 为 粉末 冶金 产品 、 和 铸件 、 
锻压 产品 、 光 腕 产品 、 冷 成 型 产品 、 焊 接 型 钢 、 钢 丝 、 鲍 丝 强 。 

(2) 按 钢 材 外 形 ”可 分 为 型 材 、 板 (市) 材 、 线 (Z) 材 、 管 材 和 金属 制品 五 大 类 。 

1) 型 材 ， 如 普通 钢材 、 钢 轨 和 冷 弯 型 钢 等 。 

J 普通 钢材 : 圆 钢 、 方 钢 、 扁 钢 、 六 角钢 、 工 字 钢 、 槽 钢 、 等 边 和 不 等 边 角 钢 及 
螺纹 钢 等 。 

@ 钢轨， 大 于 30ke/m 的 钢轨 (包括 起 重 机 轨 ) 为 重 轨 ， 小 于 或 等 于 30kg]m 的 钢 
轨 为 轻轨 。 

@ 冷 杰 型 钢 : 将 钢材 或 钢 带 冷 弯 成 型 制 成 的 型 钢 。 

2) JN (r) 材 。 钢 板 是 一 种 宽厚 比 和 表面 积 都 很 大 的 矩形 截面 钢材 ， 通 负 成 张 
交 货 ， 称 为 平板 。 钢 板 可 分 为 济 钢 板 (厚度 不 大 于 4mm) 、 中 板 (厚度 大 于 4mm ~ 
20mm) 、 厚 板 (厚度 大 于 20mm ~ 60mm ) 、 特 厚 板 (厚度 大 于 60mm)。 也 有 成 卷 交 仙 
的 钢板 ， 称 为 卷 板 。 

钢 融 实际 上 是 长 而 罕 (宽度 小 于 600mm) 并 成 卷 供应 的 薄 钢 板 。 宽 度 大 于 600mm 
的 钢板 ， 称 为 宽 钢 带 ， 否 则 称 为 军 钢 市 。 

3) 线 ( 丝 ) 材 ， 是 用 热 轧 盘 条 经 冷 拉 制 成 的 用 加 工 产 品 ， 按 断面 形状 分 类 ， 主 要 有 
圆 形 、 方 形 、 和 矩形 、 三 角形 、 椭 圆 形 、 局 形 、 梯 形 、Z 字形 等 ; 按 尺 寸 分 类 ， 有 特 细 ( < 
0. 1mm) 、 较 细 (0.1 ~0.Smm) 、 细 (0.5 ~ 1.Smm) 、 中 等 (1.5 ~3.0mm) #H (3.0 -~ 
6. 0mm) 、 较 粗 (6.0 ~8.0mm) 、 特 粗 (>8.0mm)。 

4) 管材 ， 包 括 无 颖 钢管 和 焊接 钢管 。 

J 无 颖 钢管 : 用 热 轧 、 热 轧 - 冷 拔 或 挤 压 等 方法 生产 的 管 辟 无 接 颖 的 钢管 。 

@ 焊接 钢管 : 将 钢板 或 钢 带 卷曲 成 型 ， 然 后 焊接 制 成 的 钢管 。 

5) 金属 制品 ， 包 括 钢丝 强 、 钢 绞 线 征 。 


3.2.2 钢 的 半成品 的 交 货 状态 是 怎样 的 ? 


l) 大 方 坏 ， 边 长 大 于 120mm。 

2) 方 坏 ， 边 长 为 40 ~ 120mm. 

3) 大 和 矩形 坏 ， 横 截面 积 大 于 14400mm* ， 宽 厚 比 大 于 1 上 且 小 于 2。 

4) 矩形 坏 ， 横 截面 积 为 1600 ~ 14400mm* ， 宽 厚 比 大 于 1 且 小 于 2。 

5) 板 坏 ,厚度 不 小 于 50mm， 宽 厚 比 不 小 于 2 (宽厚 比 大 于 4 的 板 坏 为 局 平板 坯 )。 
6) 薄板 坏 ， 宽 度 不 小 于 150mm， 厚 度 大 于 6mm 且 小 于 50mm。 

7) 异形 坏 ， 异 形 半 成 品 横 截 面积 通常 大 于 2500mm ， 用 于 生产 型 钢 以 及 经 预 加 工 


















































第 3 章 第 用 金属 材料 的 规格 “63. 


成 型 的 半成品 。 
8) 供 生 产 无 颖 钢管 用 半成品 〈 简 称 管 坏 ) ， 本 截面 可 以 是 圆 形 、 方 形 、 窍 形 和 多 边 形 。 


3.2.3 常用 各 种 钢板 的 特点 和 应 用 有 哪些? 


1) 钢 市 : 钢 市 又 称 市 钢 ， 为 长 度 很 长 、 大 多 成 卷 供 应 的 钢板 。 宽 度 在 600mm 以 下 
的 称 为 军 市 钢 ， 超 过 600mm 的 称 为 冤 钢 市 。 钢 市 具有 表面 光洁 、 平 整 ， 尺 寸 精度 高 ， 力 
学 性 能 好 等 优点 ， 大 多 加 工 成 涂 层 珊 钢 ， 供 汽车 、 洗 衣 机 、 电 冰箱 外 过 等 冲压 件 用 。 

2) fg R; 在 具有 展 好 闪 冲 压 性 能 的 低 丰 钢 板 表面 镀 敌 锡 、 冬 、 铝 等 金属 保护 
层 或 涂 覆 有 机 涂 层 、 塑 料 等 非 金属 保护 层 制 品 。 

3) 镀 锌 钢板 : 表面 镀 锌 的 低 碳 钢板 。 镀 锌 钢板 广泛 用 于 建筑 、 车 辆 、 家 电 、 日 用 
总 等 行业 。 

4) 镀 锡 钢板 : 表面 镀 有 纯 锡 层 的 低 碳 钢 溥 板 ， 俗 称 可 银钱 铁 或 马 铁 。 镀 锡 钢 板 具 
有 良好 的 耐 蚀 性 、 焊 接 性 ， 深 冲压 时 有 润滑 性 ， 并 能 进行 彩色 印刷 。 镀 锡 钢 板 用 于 饶 
kk. nr Ci FP 

5) 无 锡 钢 板 : 不 镀 锡 却 可 符 代 镀 锡 钢板 使 用 的 溥 钢板 。 无 锡 钢 板 生 产 成 本 低 ， 用 
作 啤 洒 、 人 饮料 负 等 包装 材料 。 

6) 镀 铝 钢板 表面 镀 有 纯 铝 或 含 硅 量 为 $S% ~ 10% (质量 分 数 ) 铝 合 金 的 履 层 钢 
板 ， 多 用 热 镀 法 、 电 泳 法 和 真空 蒸 镀 法 产生 。 外 铝 钢板 多 用 于 汽车 排 气 系统 、 耐 热 部 
件 及 建筑 材料 等 。 真 空 蒸 镀 铝 钢板 可 作为 饶 体 、 瓶 盖 等 包装 材料 ， 部 分 代替 镀 锡 钢板 。 

7) 有 机 涂 层 钢 板 : 有 机 涂 层 钢板 是 在 冷 轧 钢板 、 镀 和 鲜 钢 板 或 镀 铝 钢板 表面 涂 禾 有 
机 涂料 或 薄膜 ， 一般 采用 辊 涂 法 或 层 压 法 生产 制 成 的 装饰 性 板材 ， 表 面 可 制 成 不 同色 
彩 和 花纹 图 案 ， 装 饰 性 极 强 ， 故 有 彩色 涂 层 钢板 之 称 。 有 机 涂 层 钢板 可 长 期 保持 新 鲜 
的 色泽 ， 具 有 良好 的 耐 蚀 性、 耐久 性 和 耐 擦洗 性 。 其 加 工 性 好 ， 可 进行 钼 和 孔 、 切 断 、 
弯曲 、 卷 边 等 。 有 机 涂 层 钢板 广泛 用 作 汽 车 制造 、 电 怖 工业 和 电 冰 箱 、 洗 衣 机 等 行业 
的 原材料 。 


3.2.4 花纹 钢板 的 花纹 有 几 种 ? 其 规格 有 哪些 ? 


花纹 钢板 的 花纹 有 雄 形 、 圆 豆 形 和 局 豆 形 三 种 ， 热 轧 伦 纹 钢 板 和 钢 带 还 有 组 合 形 。 
其 规格 见 表 3-3 。 



































表 3-3 花纹 钢板 的 规格 
种 类 供 货 规格 
花纹 钢板 基本 厚度 为 2.5 ~6mm (间隔 0.Smm) 和 7mm、8mm 


热 轧 花 纹 基本 厚度 为 2.5 ~6mm (间隔 0.Smm) 和 7mm、8mm、10mm， 宽 度 为 600 ~ 1500mm, 
钢板 和 钢 带 | 钢板 长 度 为 2000 ~ 12000mm， 钢 带 长 度 不 规定 


3.2.5 棒 材 包括 几 种 ? 其 规格 有 哪些? 
棱 材 包括 圆 钢 、 方 钢 、 六 角钢 、 八 角钢 、 扁 钢 〈 不 包括 混凝土 用 钢筋 ) 。 
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热 轧 圆 钢 和 方 钢 用 得 最 广泛 ， 其 规格 见 3.2.6 问 。 

六 角钢 是 截面 为 正六 边 形 的 棒 材 ， 以 对 边 距 离 s 为 标 称 尺 寸 。 其 常见 的 规格 为 8 ~ 
30mm， (间隔 Imm), 32 ~42mm (间隔 2mm),，, 45mm. 48mm. 50mm. 53mm. 56mm. 
S8mm、 60mm、 63mm. 65mm. 68mm、 70mm, 

八角 钢 指 横 截 面 为 八 边 形 的 棒 材 。 以 对 边 距 离 s 为 标 称 尺寸 。 其 常见 的 规格 为 
20mm、22mm、23mm、28mm、30mm、32mm、34mm、30mm、38mm、40mm 。 


热 轧 扁 钢 的 规格 见 3. 2. 7 问 。 
3.2.6 热 轧 圆 钢 和 方 钢 的 规格 有 哪些 ? 其 截面 积 和 线 质量 是 多 少 ? 


热 轧 圆 钢 和 方 钢 的 规格 、 和 截面 积 和 线 质量 见 表 3-4。 
表 3-4 热 有 轧 圆 钢 和 方 钢 的 规格 、 截 面积 和 线 质量 

















































Am | Ms NEET: 
5.5 0. 2376 0. 30 0. 187 0. 237 5. 185 6. 602 
6. 0 0. 2827 0. 36 0. 222 0. 283 5. 549 7. 065 
6.5 0. 3318 0. 0. 260 0. 332 5. 925 7. 544 
7 0. 3848 0. 0. 302 0. 385 6. 313 8. 038 
8 0. 5027 0. 0. 395 0. 502 6. 714 8. 549 
9 0. 6362 0. 0. 499 0. 636 7.127 9.075 
10 0. 7854 1. 0. 617 0. 785 7. 553 9.616 
11 0. 9503 1. 0. 746 0. 950 7. 990 10.17 
12 1. 1310 1. 0. 888 1. 130 8. 903 11.34 
13 1. 3273 1. 1. 042 1. 327 9. 865 12. 56 
14 1. 1. 1. 1. 10. 88 13.85 
15 1. 2. 1. 1. 12. 48 15. 90 
16 2. 2: 1. 2. 14.21 18. 09 
17 2. 2. 1. 2. 15.41 19. 62 
18 2, 3. 1. 2: 16. 67 21.23 
19 2. 3. 2: 2. 19. 33 24. 62 
20 3. 4. 2. 3. 22. 20 28. 26 
21 3. 4. 2. 3. 24.47 31.16 
22 3. 4. 2; 3. 30.21 38. 46 
23 4. 5. 3. 4. 34. 68 44.16 
24 4. 5. 3. 4. 39. 46 50. 24 
25 4. 6. 3. 4. 44. 54 56. 72 
26 5. 6. 4. 5. 49. 94 63. 58 
27 5. 7. 4. 5. 55. 64 70. 85 
28 6. 7. 4. 6. 61. 65 78. 54 
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( 续 ) 
截面 积 /em” 线 质 量 /(kg/m) 
钢 方 钢 
80. 99 .6 314.2 
95.03 .9 一 
103. 9 .4 — 
113.1 .1 —_ 
122.7 .3 站 
132. 7 .7 
153.9 .4 -_ 
176.7 .4 _—_ 
201.1 . 9 一 
227. 0 .9 — 
254. 47 324. 0 199.8 . 9 一 
283. 53 222. 0 
注 : 表 中 线 质量 按 密 度 o =7. 85g/cm 计算 。 
3.2.7 热 轧 局 钢 的 规格 有 了 哪些 ? 
热 轧 局 钢 的 规格 见 表 3-5。 
表 3-5 热 轧 局 钢 的 规格 
宽度 /mm 厚度 /mm 长 度 /m 
10, 12, 14 3, 4, 5,6,7,8 
16, 18 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10 
20, 22 3, 4, 5, 6,7, 8, 9, 10, 11, 12 
25, 28 3, 4,5,6,7, 8, 9, 10, 11, 12, 14, 16 ge 
45, 50 3, 4, 5, 6,7, 8, 9, 10, 11, 12, 14, 16, 18, 20, 22, 25, 28, 30, 32, 36 
55 4, 5,6,7,8,9, 10, ll, 12, 14, 16, 18, 20, 22, 25, 28, 30, 32, 36 
60 4,5,6,7,8,9, 10, ll, 12, 14, 16, 18, 20, 22, 25, 28, 30, 32, 36, 40 3 ~9 
3 ~7 
65 4, 5,6,7,8,9, 10, ll, 12, 14, 16, 18, 20, 22, 25, 28, 30, 32, 36 3 ~9 
40, 45 3 ~7 
70 4,5,6,7,8,9, 10, 11, 12, 14, 16, 18, 20, 22, 25, 28, 30,32 3~9 
75 36, 40, 45 3 ~7 
80 5,6,7,8,9, 10, 11, 12, 14, 16, 18, 20, 22, 25, 28, 30 3~9 
32, 36, 40, 45, 50, 56 3 ~7 
85 5,6,7,8,9, 10, 11, 12, 14, 16, 18, 20, 22, 25, 28 3~9 
30, 32, 36, 40, 45, 50, 56, 60 3 ~7 
90 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12, 14, 16, 18, 20, 22, 25 3 ~9 
105 25, 28, 30, 32, 36, 40, 45, 50, 56, 60 3 ~7 
110 5,6,7,8,9, 10, 11, 12, 14, 16, 18, 20 3~9 
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6, 7, 8, 9, 10, 11, 12, 14, 16, 18 
20, 22, 25, 28, 30, 32, 36, 40, 45, 50, 56, 60 
7, 8, 9, 10, 11, 12, 14, 16 








18, 20, 22, 25, 28, 30, 32, 36, 40, 45, 50, 56, 60 
7, 8, 9, 10, 11, 12, 14 
16, 18, 20, 22, 25, 28, 30, 32, 36, 40, 45, 50, 56, 60 
7, 8, 9, 10, 11, 12 
14, 16, 18, 20, 22, 25, 28, 30, 32, 36, 40, 45, 50, 56, 60 
z, 表 中 横 线 上 下 方 的 长 度 分 组 (3 ~9m 和 3 ~7m) 对 应 于 普通 钢 。 对 于 优质 钢 及 特殊 质量 钢 ， 则 其 长 
度 为 2~6m， 短 尺 长 度 ==1.5m。 


3.2.8 什么 是 盘 条 ? 标准 件 用 盘 条 的 规格 有 了 哪些 ? 


盘 条 是 热 轧 后 卷 成 盘 状 交 贷 的 成 品 ， 其 横 截 面 通 稼 为 圆 形 ， 也 有 椭圆 形 、 方 形 、 
赵 形 、 六 角形 、 八 角形 、 半 圆 形 或 其 他 形状 。 标 准 件 用 碳 系 钢 热 轧 盘 条 的 直径 为 
5.5mm. 6mm. 6. Smm 以 及 10 ~24mm (间隔 lmm) 。 
3.2.9 混凝土 用 钢筋 的 规格 有 了 哪些 ? 


混凝土 用 钢筋 的 规格 见 表 3-6, 
表 3-6 混凝土 用 钢筋 的 规格 

















种 类 供 货 状态 
钢筋 混凝土 用 热 轧 光 圆 钢 筋 直径 为 6mm、8mm、10mm、12mm 、14mm 
钢筋 混凝土 用 热 轧 珊 肋 钢筋 直径 为 6~20mm (间隔 2mm) 
预 应 力 混凝土 用 螺纹 钢筋 直径 为 18mm、25mm、32mm、40mm、50mm 
冷 轧 之 肋 钢 筋 直径 为 4~12mm (间隔 0. 5mm) 
冷 轧 扭 钢 筋 强度 级 别 有 CTB550 、CTB650 
砌 体 结构 用 成 型 钢筋 直径 为 6~18mm (间隔 2mm) 











钢筋 混凝土 用 和 预 应 力 钢筋 混凝土 用 轧 制品 的 横 截 面 通常 为 圆 形 ， 有 时 为 带 圆 角 
的 方形 ， 甚 直径 或 边 长 不 小 于 mm， 可 以 按 以 下 形式 供 货 ， 表面 光滑 的 直 条 ; 表面 呈 
齿 状 、 螺 纹 状 或 带 肋 的 直 条 ;表面 光滑 的 盘 条 ; 表面 呈 齿 状 、 螺 纹 状 或 带 肋 的 盘 条 。 
3.2. 10 金属 软 管用 碳 素 钢 冷 轧钢 带 的 规格 有 了 哪些 ? 


金属 软 管 用 碳 素 钢 冷 轧 钢 带 的 厚度 为 0.2 ~0.5mm (依次 递增 0.05mm) 和 0.6mm。 
金属 软 管 用 碳 素 钢 冷 轧钢 市 的 宽度 为 4mm，6mm，7. 1mm，8. 6mm，9. 5mm,，12.7mm,， 


lSmm, l6mm, 17mm, 21.2mm, 25mm, 35mm.- 


3.211 钢 闭 电线 用 钢 市 的 规格 有 哪些 ? 


包装 电 统 用 钢 市 的 厚度 为 0.2mm、0.3mm、0.5mm、0.8mm， 守 上 度 为 15 ~ 60mm 
(间隔 Smm)。 
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3.2.12 无 颖 钢管 如 何 分 类 ? 


无 颖 钢管 的 分 类 有 多 种 方法 ; 按 制造 工艺 分 有 热 轧 〈 挤 ) 无 颖 钢管 和 冷 拔 ( 轧 ) 
无 颖 钢管 两 种 ， 按 截面 形状 分 有 圆 形 无 缝 钢管、 方形 无 缝 钢管 、 和 矩形 无 颖 钢管 和 异形 
无 颖 钢管 ， 按 所 用 材料 分 有 碳 钢 无 颖 钢管 、 合 金 钢 无 缝 钢管、 不 锈 钢 无 颖 钢管 、 耐 热 
钢 无 颖 钢管 等 ， 按 尺寸 精度 分 有 精密 无 颖 钢管 和 普通 无 缝 钢管 ， 按 用 途 分 有 结构 用 无 
颖 钢管 、 输 送 流 体 用 无 缝 钢管、 液压 和 气动 缸 简 用 无 颖 钢管、 锅炉 用 无 颖 钢管 、 气 瓶 
用 无 颖 钢管 、 化 工 设备 用 无 颖 钢管 、 地 质 钻 探 用 无 颖 钢管 、 船 舶 用 无 颖 钢管 等 。 
3.2.13 普通 无 缝 钢管 的 规格 有 哪些 ? 

普通 无 颖 钢管 的 尺寸 分 为 普通 钢管 尺寸 组 和 精密 钢管 尺寸 组 。 普 通 钢管 的 外 径 分 
为 三 个 系列 ， 系 列 1: 标准 化 钢管 ;系列 2， 非 标准 化 钢管 ， 系 列 3: 特殊 用 途 钢 管 。 
精密 钢管 的 外 径 分 为 系列 2、3。 普 通 无 颖 钢管 的 规格 详 见 表 3-7。 

表 3-7 普通 无 颖 钢管 的 规格 




































外 径 /mm Bë Ji Ju sl / 外 径 /mm 有 辟 厚 范围 / 
系列 1 系列 2 系列 3 mm 系列 1 系列 2 系列 3 mm 

一 6 =. 0.25 -2. 0 89 95 = 1.4 -24 
一 0. = 102 ee 下 
一 0. — == 108 1.4 -30 
10 0. = 1.5 -30 
13.5 0. == 1.5 ~32 
17 0. == 1.8 ~32 
— 0. — 2.5 ~30 
21 142 3.0 ~36 
7 152 3.0 ~40 
34 159 3.5 ~45 
一 180，194 3. 5.50 
— | ==: 3.5 = 55 
42 l. 232, 245 6.0 ~ 65 
48 l. 本 6.5 ~85 
一 l. = 7.5 = 100 
60 l. -_ 8.0 ~ 100 
_ l. = 9. 0 ~ 100 
_ l. = 9. 0 ~ 100 
76 l. = 9.0 ~100 
1. 9.0 ~100 
一 9.0 ~110 
610 9.0 ~ 120 
5 gy 914 762 788.5 20 ~ 120 
813 12 ~ 120 1016 = 864, 965 20 ~ 120 














注 . 壁 厚 系列 单位 为 mm: 0.25, 0.30, 0.40, 0.50, 0.60, 0.80, 1.0, 1.2, 1.4, 1.5, 1.6, 1.8, 
2.0, 2.2, 2.5, 2.8, 3.0, 3.2, 3.5, 4.0, 4.5, 5.0, 5.5, 6.0, 6.5, 7.0, 7.5, 8.0, 8.5, 
9.0, 9.5, 10, 11, 12, 13, 14, 15, 16, 17, 18, 19, 20, 22, 24, 25, 26, 28, 30, 32, 34, 
36, 38, 4042, 45, 48, 50, 55, 60, 65, 70, 75, 80, 85, 90, 95, 100, 110, 120. 


。08 ` 


3. 2. 14 
冷 拔 或 冷 轧 的 无 颖 钢管 近 


z kuq 
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状 


太 


DAN 


NT 


冷 拔 或 冷 轧 精密 无 缝 钢管 的 交 货 状态 分 几 类 ? 其 规格 有 哪些 ? 


其 类 别 和 代号 : 冷加工 / 便 状 态 ，+C; 


冷加工 / 软 状态 ，+ LC; 消除 应 力 退 火 状 态 ，+SR; 退火 状态 ，+A; 正 火 状态 ，+N。 


其 公称 外 径 为 4~200mm， 公 称 
详 见 表 3-8. 





壁 厚 为 0.5 ~2.5mm。 冷 拔 或 冷 轧 精密 无 颖 钢管 的 规格 




















表 3-8 冷 拔 或 冷 轧 精密 无 缝 钢 管 的 规格 
外 多 壁 厚 /mm 
径 / 
内 径 /mm 
4 .6 = 二 
9 .6 一 四 
0 .6 .4 _ — 
7 .6 .4 一 一 
8 .6 .4 .6 3 
9 .6 .4 . 0 4 
10 .6 .4 .6 5 
12 .6 .4 .6 7 
14 .60 .4 .6 9 
15 .6 .4 .6 10 
16 .60 .4 . 0 11 
18 .6 .4 .6 13 
20 .60 .4 . 0 15 
22 .6 .4 .6 17 
25 .60 .4 .6 20 
20 .6 .4 .6 21 
28 .6 .4 .6 23 
30 . 0 .4 .6 25 
32 . 0 .4 .6 27 
35 .6 .4 .6 30 
38 .60 .4 .6 33 
40 .6 .4 .6 35 
42 . 0 .4 .6 37 
45 .6 .4 .6 40 
48 .6 .4 .6 43 
50 .6 .4 .6 45 
55 .6 .4 . 0 50 
60 .6 .4 .6 55 
65 .6 .4 .6 60 
70 .6 .4 .6 65 
75 .6 .4 .6 70 
80 .0 .4 .6 75 
85 一 一 一 一 82 61.4 .6 80 
90 — — — 67 66. 4 . 0 85 
95 — — — — — — .6 90 
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3.2.15 不锈钢 无 缝 管 的 规格 有 哪些 ? 


不 锈 钢 无 缝 管 的 外 径 分 为 系列 1、 系列 2 和 系列 3。 系 列 1 是 推荐 选用 系列 ， 系 列 
2 是 非 通用 系列 ， 系 列 3 是 少数 特殊 、 专 用 系列 。 


外 径 /mm 


表 3-9 常用 不 锈 钢 无 缝 管 的 规格 


. 71 ` 





壁 厚 范围 / 外 径 /mm 壁 厚 范围 / 








系列 1 系列 3 mm 系列 2 | 系列 3 mm 
1.6~10 
10(10.2) 1.6 ~12(12.5) 
13(13.5) 83(82.5) | 1.6~14(14.2) 
1.6 ~14(14.2) 
17(17.2) 114(114.3) 1.6 ~14(14.2) 
1.6 ~14(14.2) 
21(21.3) 0.5~5.0 140(139. 7) 1.6 ~14(14.2) 
0.5 ~5.5(5.6) 1.6 ~14(14.2) 
27(26.9) 1.0 ~6.0 168 (168. 3) 1.6~18 
32(31. 8) 1.0~(6.3) 6.5|219(219. 4) 2.0~18 
34(33.7) | 38、40 1.0~(6.3) 6.5 273 2.0~18 
42 (42. 4) 1.0 ~7.5 325 (323. 9) 2.5 2.0) m18 
48(48.3) 45(44.5) 1.0 ~8.5 356(355. 6) 2.5(2.6) ~18 
1.0 ~ (8.8) 9.0|406(406. 4) 2 5026) m18 
3.2 ~20 
注 : 1. 壁 厚 系列 (单位 为 mm): 0.5, 0.6, 0.7, 0.8, 0.9, 1.0, 1.2, 1.4, 1.5, 1.6, 1.8, 2.0, 


2. 括号 内 尺寸 不 推荐 使 用 。 


3.2.16 ”不锈钢 小 直径 无 颖 钢管 的 规格 有 了 哪些 ? 


6.0, (6.3) 6.5, 7.0 (7.1), 7.5, 8.0, 8.5, 
(14.2), 15, 


2.2 (2.3), 2.5 (2.6), 2.8 (2.9), 3.0, 3.2, 3.5 (3.6), 4.0, 4.5, 5.0, 5.5 (5.6), 
(8.8) 9.0, 9.5, 10, 11, 12 (12.5), 13, 14 


16, 17 (17.5), 18, 20, 22 (22.2), 24, 25, 26, 28. 





不 锈 钢 小 直径 无 颖 钢管 的 外 径 为 0.30 ~ 0. 55mm (间隔 0.5mm) , 0.60 ~ 1. 00mm 
(间隔 0.10mm)，1.20mm，1.60mm，2.00mm，2.20mm，2.S0mm，2.80mm，3. 00 ~ 
4. 20mm (间隔 0.20mm) ，4. S0mm，4. 80mm，5$. 00mm，5. S0mm，6. 00mm， 公 称 厚 度 
为 0.10 ~0.60mm (间隔 0.05Smm) 0.70 ~1.00mm (间隔 0. 10mm ) 。 


3. 2. 17 


深 油 机 用 高 压 无 颖 钢管 的 规格 有 哪些 ? 


柴油 机 用 高 压 无 颖 钢管 的 内 径 为 1.5mm, 1.6mm, 1.8mm, 2.0mm, 2.2mm, 2. 5mm, 
2. 8mm，3. 0mm，3. 3mm，4. 0mm， 外 径 为 6.0mm，7.0mm，8. 0mm，10. 0mm。 
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3.2.18 冷 拨 异型 无 颖 钢管 的 种 类 有 了 哪些 ? 

冷 拔 异型 无 颖 钢管 的 种 类 有 正方 形 、 和 矩形 、 椭 圆 形 、 平 椭圆 形 、 内 六 角形 以 及 直 
角 梯 形 。 
3. 2. 19 ”钻探 用 无 缝 钢管 的 规格 有 哪些 ? 

普通 销 杆 料 的 公称 外 径 为 33 ~ 127mm， 公 称 壁 厚 为 6.0 ~ 10mm; 普通 钻 杆 接头 料 、 
钢 粒 销 头 料 的 公称 外 径 为 7$ ~ 174mm， 公 称 壁 厚 为 9.0 ~ 12.0mm; 28385 U h FFE, BJ 
公称 外 径 为 43.$ ~114. 3mm， 公 称 壁 厚 为 4.75 ~ 6.4mm; 绳索 取 心 钻 杆 接头 料 的 公称 
外 径 为 45 ~120mm， 公 称 壁 厚 为 6.25 ~ 10. 0mm; 套 管 料 、 岩 心 管 料 的 公称 外 径 为 35 ~ 
340mm， 公 称 壁 厚 为 2.0 ~ 13.0mm; 套 管 接 短 料 的 公称 外 径 为 73 ~ 168mm， 公 称 壁 厚 
为 5.5 ~ 8.0mm; 销 猎 、 锁 接头 料 的 公称 外 和 为 68 ~ 121mm, 公称 辟 厚 为 
20.0 ~28.0mnm 。 


3.2.20 高压锅 炉 用 内 螺纹 无 缝 钢管 的 规格 有 了 哪些? 


高 压 锅炉 用 内 螺纹 无 颖 钢管 按 具 型 分 为 A 型 和 B 型 ，A 型 外 径 为 28.6 -76.2mm, 
公称 壁 厚 为 6.38 ~ 18. 33mm; B 型 外 径 为 33 ~66.7mm， 公 称 壁 厚 为 7.2 —ü 8. 55mm. 


= 


3.2.21 食品 工业 用 不 锈 钢管 的 规格 有 哪些 ? 
食品 工业 用 不 锈 钢 管 的 规格 见 表 3-10。 








表 3-10 食品 工业 用 不 锈 钢管 的 规格 (单位 : mm) 
外 径 D. Bë] T 
12 2.6 
eA 2.0 
I 55, 2.6 
21.3 3.2 
25 
33.7 











3.2.22 建筑 结构 用 冷 弯 钢管 有 了 哪些? 

建筑 结构 用 冷 弯 钢管 分 正方 形 钢 管 和 长 方形 钢管 。 正 方形 钢管 的 边 长 为 100 ~ 
500mm (间隔 10mm) ， 壁 厚 为 4~22mm; 长 方形 钢管 的 长 度 为 120 ~ 500mm, % JE JS 
60 ~ 480mm, 辟 厚 为 4 ~ 22mm. 
3.2.23 焊接 钢管 的 规格 有 哪些 ? 

焊接 钢管 的 规格 见 表 3-11。 





种 类 
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表 3-11 焊接 钢管 的 规格 
规 格 











机 械 结 构 用 不 锈 钢 焊接 钢管 


外 径 应 符合 GBAT 21835 一 2008 的 规定 ， 通 常 长 度 为 2000 ~ 12000mm 








土木 结构 用 高 强度 
耐候 焊接 钢管 





建筑 装饰 用 不 锈 钢 焊接 管 


建筑 装饰 用 不 锈 钢 方 管 
泪 饰 用 电焊 不 锈 钢 管 
一 般 结构 用 焊接 钢管 
低 中 压 锅 炉 用 电焊 钢管 
矿山 流体 输送 用 电焊 钢管 


外 径 为 21mm、27mm、34mm、42mm、48mm、60mm、76mm、89mm、 
ll4mm. l40mm. 168mm; 壁 厚 上 为 2.0mm. 2.2mm. 2.5mm. 2.8mm. 
3.0mm. 3. 2mm. 3.5 ~7.0mm (间隔 0. 5mm) 

类 别 为 1、2、3， 代 号 分 别 为 日 、M、R; 外 径 为 6~160mm， 壁 厚 为 0.4 ~ 
3. 0mm 

边 长 为 10 ~ 100mm， 壁 厚 为 0.4 ~3.0mm 

外 径 为 6 ~219mm， 壁 厚 为 0.4 ~3.5mm 

外 径 为 21.3 ~1016mm， 壁 厚 为 2 ~ 16mm 

公称 直径 为 12 ~114m， 壁 厚 为 1.5 ~6.0mm (间隔 0.5mm) 

外 径 为 21.3 ~660mm， 公 称 壁 厚 为 2.5 ~14. 0mm 

公称 外 径 为 19mm、25mm、32mm、38mm、45mm、57mm， 壁 厚 上 为 2 ~ 

















热 需 用 焊接 钢管 
ARA H Pe 4mm (间隔 0.5mm) 
深井 水 录用 电焊 钢管 公称 直径 为 48.3 ~660mm， 壁 厚 为 2.5 ~14. 0mm 
外 径 为 3. 14mm、4.00mm、4.76mm、5.00mm、6.00mm、6.35mm、8. 00mm 、 
双 层 铜 焊 钢管 9. 52mm、10. 00mm. 12. 00mm 14.00 ~ 18. 00mm (间隔 1.00mm); 壁 厚 为 
0. 50mm_. 0. 70mm. 1.00mm、 1.30mm 
钢板 制 对 焊管 种 类 有 45。" 弯 头 、90" 弯 头 、 异 径 接 头 、 三 通 、 四 通 和 管 帆 


3.2.24 大 型 型 钢 的 规格 要 求 是 什么 ? 
大 型 型 钢 的 主要 规格 要 求 是 高 度 不 小 于 80mm。 轧 制 产品 的 横 截 面 形 状 如 字母 


H 或 U, 一 般 称 为 1 字 钢 、 


钢 和 厚 辟 型钢 。 大 型 型 钢 还 包括 矿 用 钢 和 特殊 大 型 型 钢 。 


型钢 和 档 钢 。1 字 钢 、H 型 钢 又 细 分 为 标准 型 钢 、 薄 壁 型 


3.2.25 ”大 型 材 、 中 型 材 和 小 型 材 的 尺寸 范围 是 什么 ? 
大 型 材 、 中 型 材 和 小 型 材 的 尺寸 范围 见 表 3-12 。 
表 3-12 大 型 材 、 中 型 材 和 小 型 材 的 尺寸 范围 (单位 ，mm) 


型 材 品种 名 称 
工 字 钢 、 醒 钢 (高 度 ) 
H 型 钢 (高 度 ) 
等 边 角 钢 ( 边 长 ) 
不 等 边 角 钢 (GK x UK) 
方 钢 ( 边 长 ) 
圆 钢 (直径 ) 
Ja 〈 宽 度 ) 
螺纹 钢 ( 直径) 
六 角钢 (对 边 距离 ) 
八角 钢 (对 边 距离 ) 


人 m H 
> 180 < 180 = 
>600 200 ~ 600 — 
> 150 50 ~ 149 20 ~ 49 

> 150 x 100 60 x 40 — 149 x 99 30 x 20 — 59 x 39 
=&] 38 — 80 10 ~ 37 
=&] 38 — 80 10 ~ 37 
三 101 60 ~ 100 =<59 
三 81 38 ~80 10 ~ 37 
三 81 38 ~80 10 ~ 37 
三 81 38 ~80 10 ~37 





注 : 表 中 尺寸 范围 仅 供 参考 ， 以 有 关 部 门 的 规定 为 准 。 
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3.2.26 H 型 钢 的 特点 是 什么 ? 它 有 哪些 分 类 ? 


H 型 钢 是 一 种 截面 面积 分 配 更 加 优化 、 强 重 比 更 加 合理 的 经 济 断 面 高 效 型 材 ， 因 
其 断面 与 英文 字母 “H” 相 同 而 得 名 。 由 于 H 型 钢 的 各 个 部 位 均 以 直角 排 布 ， 因 此 HH 
型 钢 在 各 个 方向 上 都 具有 抗 舍 能 力 强 、 施 工 简单 、 节 约 成 本 和 结构 重量 轻 等 优点 。 

H 型 钢 分 为 热 轧 H 型 钢 和 焊接 H 型 钢 (H) 两 种 ， 热 轧 耻 型 钢 又 分 为 宽 辟 缘 H 型 
钢 (HW). 'P>22Ze H 33 (HM) 和 罕 曼 绿 了 型 钢 (HN) 三 种 。 

1) HW， 型 钢 高 度 和 竹 缘 锅 度 基本 相等 ; 主要 用 于 钢筋 奏 框 织 结 构 柱 中 钢 必 柱 ， 
也 称 劲 性 钢 柱 ;在 钢 结构 中 主要 用 于 立柱 。 尺 寸 从 100 x100 - 500 x500 T: 10 种 。 

2) HM， 型钢 高 度 和 骂 缘 宽度 比例 为 1.33 21.75; 主要 在 钢 结构 中 用 作 钢 框架 柱 ; 
在 承受 动力 和 谷 载 的 框架 结构 中 用 作 框 惧 染 ， 例 如 设备 平台 。 尺 十 从 150 x 100 ~ 600 x 
300 共 10 种 。 

3) HN， 型 钢 高 度 和 疲 绿 上 度 比 例 大 于 或 等 于 2， 主 要 用 于 横梁 。 尺 寸 从 100 x 
50 ~ 1000 x300 共 25 种 。 


3.2.27 角钢 的 特点 是 什么 ? 它 有 哪些 分 类 及 规格 ? 


角钢 众 称 角 铁 ， 是 两 边 互相 垂直 成 角形 的 长 条 钢材 。 角 钢 有 等 边 角 钢 和 不 等 边 角 钢 
之 分 。 等 边 角 钢 的 两 个 边 宽 相等 ， 其 规格 以 边 宽 x 边 宽 x 边 厚 的 毫米 数 表示 。 如 “30 x 
30 x3”， 即 表示 边 宽 为 30mm、 边 厚 为 3mm 的 等 边 角 钢 。 也 可 用 型 号 表示 ， 型 号 是 边 宽 的 
厘米 数 ， 如 3#。 型 号 不 表示 同一 型 号 中 不 同 边 厚 的 尺寸 ， 因 而 在 合同 等 单据 上 将 角钢 的 
边 宽 、 边 厚 尺 寸 填写 齐全 ， 避 免 单独 用 型 总 表示 。 热 轧 等 边 角 钢 的 规格 为 2# ~ 25# 共 24 
种 。 不 等 边 角 钢 的 型 号 用 长 / 短 边 的 尺寸 表示 ， 从 2.5/1.6 ~20/12.5 共 20 种 。 

角钢 可 按 结构 的 不 同 需要 组 成 各 种 不 同 的 受 力 构件 ， 也 可 作为 构件 之 间 的 连接 件 。 
角钢 广泛 地 用 于 各 种 建筑 结构 和 工程 结构 ， 如 房 染 、 桥 梁 、 输 电 塔 、 起 重 运 输 机 械 、 
船舶 、 工 业 炉 、 反 应 塔 、 容 融 厅 以 及 仓库 赁 架 等 。 


3.2.28 模 钢 的 特点 是 什么 ? 它 有 哪些 分 类 及 规格 ? 


槽 钢 是 截面 为 凹 模 形 的 长 条 钢材 。 其 规格 表示 方法 是 腰 高 x 腿 宽 x 腰 厚 ， 如 120 x53 
xS， 即 表示 腰 高 为 120mm、 腿 宽 为 S3mm、 腰 厚 为 Smm 的 槽 钢 ， 或 称 1248548. +E 
相同 的 槽 钢 有 几 种 不 同 的 腿 宽 和 腰 厚 ， 需 在 型 号 右边 加 a、b、ec 予以 区 别 ， 如 25a#、25b 
#、25c# 等 。 槽 钢 分 为 普通 槽 钢 和 轻型 槽 钢 。 热 轧 普 通 槽 钢 的 规格 为 5# ~40# 走 20 种 。 

槽 钢 主 要 用 于 建筑 结构 、 车 辆 制造 和 其 他 工业 结构 ， 槽 钢 还 常常 和 工 字 钢 配合 使 用 。 


3. 2. 29” 工 字 钢 的 特点 是 什么 ? 它 有 了 哪些 分 类 及 规格 ? 


工 字 钢 是 截面 为 工 字 形 的 长 条 钢材 ， 其 规格 以 腰 高 (h) x EG (b) x 腰 厚 (d) ， 
如 “160 x88 x6”， 即 表示 腰 高 为 100m、 腿 宽 为 88mm、 腰 厚 为 6mm 的 工 字 钢 。 工 字 
钢 的 规格 也 可 用 型 号 (cm) 表示 ， 如 工 16#。 若 腰 高 相同 的 工 字 钢 有 几 种 不 同 的 腿 宽 
和 腰 厚 ， 需 在 型 号 右边 加 a、b、c 予以 区 别 ， 如 32a#、32b#、32c# 等 。 工 字 钢 分 为 普 
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通 工 字 钢 和 轻型 工 字 钢 ， 热 轧 普 通 工 字 钢 的 规格 为 10# ~63# 共 21 种 。 
工 字 钢 广 泛 用 于 各 种 建筑 结构 、 桥 深 、 和 车辆、 支架、 机械 等 。 


3.2.30 冷 弯 型 钢 的 特点 是 什么 ? 它 有 哪些 分 类 及 规格 ? 


冷 弯 型 钢 是 制作 轻型 钢 结构 的 主要 材料 ， 采 用 钢板 或 钢 囊 冷 舍 成 型 制 成 。 它 的 上 辟 
厚 不 仅 可 以 制 得 很 薄 。 该 产品 不 仅 工 艺 简单 ， 生 产 效率 高 ， 而 且 可 以 生产 用 一 般 热 轧 
方法 难以 生产 的 、 壁 厚 均匀 但 截面 形状 复杂 的 各 种 型 材 和 不 同 材质 的 冷 舍 型 钢 。 

冷 膏 型 钢 除 用 于 各 种 建筑 结构 外 ， 还 广泛 用 于 车 辆 制造 、 农 业 机 械 制 造 等 方面 。 

冷 弯 型 钢 按 尺寸 规格 分 类 ， 以 产品 厚度 和 展开 宽度 分 为 大 型 、 中 型 、 小 型 和 宽 幅 4 种 。 

1) 大 型 冷 弯 型 钢 : 厚度 为 6~16mm， 展 开 宽 度 为 600 ~ 2000mm. 

2) 中 型 冷 灾 型 钢 : 厚度 为 3.0 ~6mm， 展 开 完 上 度 为 200 ~600mm 。 

3) 小 型 冷 计 型 钢 ， 厚度 为 1.5 ~4mm， 展 开 宽 度 为 30 ~ 200mm. 

4) 宽 幅 冷 弯 型 钢 : 厚度 为 0.5 ~4mm， 展 开 宽 度 为 700 ~ 1600mm。 
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3.3.1 常用 铝 及 铝 合金 板 (Tr) 材 的 规格 有 哪些 ? 
常用 铝 及 铝 合金 板 〈 带 ) 材 的 规格 见 表 3-13。 


表 3-13 常用 铝 及 铝 合 金 板 (iH) 材 的 规格 (单位 : mm) 
材 
厚 度 

# 内 # 

> 0.20 - 0. 50 500 ~ 1660 1000 ~ 4000 za San. 

>0. 50 — 0. 80 500 ~ 2000 1000 ~ 10000 200, 4300, 

>0.80 ~1.20 500 ~ 2200 1000 ~ 10000 2405, 4505, 

>1.20 -—- 8. 00 500 ~ 2400 1000 ~ 10000 4610, 4650, 

> 1.20 — 150.0 500 ~ 2400 1000 ~ 10000 小 /50 





3.3.2 通用 铝 及 铝 合 金 板 (市) 的 规格 有 了 哪些? 
通用 馈 及 馈 合 金 板 ( 带 ) 的 规格 见 表 3-14。 
表 3-14 通用 铝 及 铝 合 金 板 (T) 的 规格 


名 称 规 格 
铝 及 铝 合 金 花 纹 板 宽度 为 500 ~2400mm， 长 度 为 1000 ~ 10000mm 


宽度 为 1660mm、2000mm、2200mm、2400mm， 内 径 有 75mm、$150mm、 
p200mm、 $300mm、 $405mm、 $505mm 、 中 10mm 、 中 030mm 、 中 /90mm 


第 用 铝 及 铝 合 波纹 板 坯料 厚度 为 0.60 ~1. 00mm， 长 度 为 2000 ~ 10000mm， 宽 度 为 1115mm、1008mm 
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( 续 ) 
名 称 规 格 
; 共有 V25-1501. V25-15011. V25-1501. V25-1501V. V 60-187.5. V25-300. 
常用 铝 及 铝 合 压 型 板 





V35-115I、V35-115II、V35-125 V130-550. 、V173 Z295 共 12 种 规格 








厚度 为 3mm、4mm、5mm、6mm， 宽 度 为 1220mm、1250mm， 长 度 为 2000mm、 
mm. mm 





铝 及 铝 合 金 铸 轧 带 





边 部 厚度 为 5.0 ~ 10mm， 宽 度 为 500 ~2200mm， 内 径 为 505mm 或 605mm 


3.3.3 专用 铝 合 金 板 (Tr) 的 规格 有 了 哪些? 
专用 铝 合金 板 〈 带 ) 的 规格 见 表 3-15。 
表 3-15 专用 铝 合金 板 ( 带 ) 的 规格 























名 水 M 格 
洗衣 机 用 铝 合金 板 厚度 为 0.6 ~1.0mm， 宽 度 为 500 ~850mm， 长 度 为 1600 ~2000mm 
冰箱 、 包 妆 箱 及 装 | 板 | 厚度 为 0.2 ~1.5mm， 宽 度 为 500.0 ~1500.0mm， 长 度 为 1000 ~4000mm 
饰 用 铝 及 铝 合 金 压 花 
JR (E) 带 | ”厚度 为 0.2~1.5mm， 宽 度 为 500.0 ~ 1500. 0mm， 长 度 不 限 
铁道 作 车 用 铝 合 金 板 厚度 为 5 ~30mm， 宽 度 为 1000 ~2500mm， 长 度 为 2000 ~ 11000mm 
百叶 窗 用 铝 合 金 带 厚度 为 0. 13 ~0.25mm， 宽 度 为 15 ~100mm， 长 度 为 2000mm 


3.3.4 外 及 钻 合 金 化 纹 极 的 规格 有 了 哪些? 


馈 及 铝 合 金 人 花纹 板 的 花纹 代号 为 1、2、3、4、5、6、7、8、9， 守 度 为 1000 ~ 
1600mm， 长 度 为 2000 ~ 10000mm。 铝 及 铝 合 金 花 纹 板 的 规格 见 表 3-16。 





表 3-16 铝 及 铝 合金 花纹 板 的 规格 
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( 续 ) 
底板 a 
格 型 厚度 /| 同人 
"s 
7 号 1.0 ~3.0 本 
四 条 型 1.0~4.0 
8 号 
三 条 型 
注 : 宽度 为 1.0~1.6m， 长 度 为 2.0 ~10.0m。 
3.3.5 一 般 工 业 用 铝 及 铝 合 金箔 的 规格 有 了 哪些? 
一 般 工 业 用 铝 及 铝 合金 稍 的 规格 见 表 3-17 。 
表 3-17 一 般 工业 用 铝 及 铝 合 金箔 的 规格 
脾 号 厚度 T/mm 卷 外 径 /mm 
0. 0045 ~ 0. 2000 
1050 1060 >0. 0045 ~0. 2000 
1070. 1100 H14. H24 0. 0045 ~ 0. 0060 
1145, 1200 H16 、H26 0. 0045 ~0. 2000 < 
1235 H18 0. 0045 ~ 0. 2000 
H19 > 0. 0060 ~0. 2000 
0 0. 0090 ~0. 0200 
H22 0. 0200 ~ 0. 2000 
H14、H24 0. 0300 ~0. 2000 100 ~ 1500 
au H16 H26 0. 1000 — 0. 2000 
HI18 0. 0100 ~0. 2000 
H19 0. 0180 ~0. 1000 
0 0. 0300 ~ 0. 0400 
H22 > 0. 0400 ~0. 2000 
3A21 
H24 0. 1000 ~ 0. 2000 
H18 0. 0300 ~ 0. 2000 
100 ~ 1500 
4A13 O. HI18 0. 0300 ~0. 2000 
0 0. 0300 ~ 0. 2000 
5A02 H16. H26 0. 1000 ~ 0. 2000 
H18 0. 0200 ~ 0. 2000 
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( E) 
J: 状 Z 厚度 T/mm 卷 外 径 /mm 
0. 0300 ~ 0. 2000 
HI4、H24 0. 0500 ~ 0. 2000 
5052 H16 H26 0. 1000 ~ 0. 2000 
0. 0500 ~ 0. 2000 s 
>0. 1000 ~0. 2000 
5082 5083 0. 1000 ~ 0. 2000 
0. 00500 ~ 0. 2000 
0. 0350 ~ 0. 2000 
8006 0. 0350 ~ 0. 2000 250 ~ 1200 
0. 0350 ~ 0. 2000 
0. 0180 ~ 0. 2000 
0. 
8011 °. 
8011A 250 ~ 1200 
8079 1 
0. 





EE. 宽度 为 50.0 ~ 1820.0mm, 


和 406. 0mm 。 





ts |N € J 75.0mm. 76.2mm. 150.0mm. 152.4mm. 300.O0mm. 400.0mm 


3.3.6 专用 钻 箔 的 规格 有 哪些 ? 
专用 铝 销 的 规格 见 表 3-18 。 


名 K 
HEH 26 HY 
F3ERHEKIES/A AN 


省 
泡 罩 包装 用 铝 及 铝 合金 稍 
啤酒 标 用 馈 合 金 箱 

















表 3-18 专用 铝箔 的 规格 
J 格 
铝 稍 分 为 三 种 : 阴极 稍 ， 厚 度 为 0.015 ~0.06mm; 高 压 稍 ， 厚 度 为 0. 065 ~0. 1mm; 
低压 稍 ， 厚 度 为 0.06 ~0. lmm。 铝 销 大 多 数 呈 卷 状 。 宽 度 为 200 ~ 1000mm 
厚度 为 0. 006 ~ 0. 009mm， 宽 度 为 二 200mm 


厚度 为 0.018 ~0. 1mm， 宽 度 为 200 ~ 1500mm 
厚度 为 0. 009 ~ 0. 012mm， 宽 度 为 200 ~ 1500mm 


3.3.7 铝 塑 管 的 规格 有 哪些? 
铝 塑 管 的 规格 见 表 3-19 。 


名 称 


铝 管 搭 接 焊 式 铝 塑 管 


表 3-19 铝 塑 管 的 规格 
规 格 


外 径 / 参 考 内 径 (单位 为 mm): 12/8.3, 16/12.1, 20/15.7, 25/19.9, 32/ 
25.7, 40/31.6, 50/40. 5, 63/50.5, 75/59.3 





铝 管 对 接 焊 式 铝 塑 管 


外 径 / 参 考 内 径 (单位 为 mm): 16/10.9, 20/14.5, 25/18.5, 32/25.5, 
40/32.4, 50/41.4 
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3.3.8 铝 及 铝 合 金 挤 压 和 拉 制 型 材 的 规格 有 哪些 ? 
铝 及 铝 合金 挤 压 和 拉 制 型 材 的 规格 见 表 3-20。 


表 3-20 铝 及 铝 合 金 挤 压 和 拉 制 型 材 的 规格 
名 称 规格 
公称 外 径 为 4 ~ 19mm (间隔 lImm)， 壁 厚 为 0.45mm、0. 50mm、0.75mm、 
0. 90mm、1. 00mm、1. 25Smm 1. 50mm. 1. 75mm. 2. 00mm. 3. 00mm 
圆 棒 直 径 为 5 ~600mm 
内 切 圆 直径 三 30 ~ 200mm 
内 切 圆 直径 三 14 ~ 150mm 











外 径 为 125.00 ~ 145.00mm (间隔 5mm)，150.00 ~ 220.00mm (间隔 
10mm) ; 壁 厚 为 3. 00mm、3. 50mm、4. 00 ~ 10. 00mm (间隔 1. 00mm) 


大 规 正方 形 管 边 长 为 70 ~ 95mm ( [HJ a Smm ) 100 ~ 120mm ( [uj 陋 10mm ) 5 J JE: U 
格拉 “| 2.00 ~3.50mm (间隔 0.5mm) 、4.00 ~7.00mm (间隔 1.00mm) 


边 长 为 90. 00mm x70.00mm、95. 00mm x 70. 00mm 、100. 00mm x 80. 00mm、 





颖 管 
JE 105.00mm x 80.00mm、110. 00mm x 90.00mm、 115.00mm x 90. 00mm 、 
ye 
120. 00mm x 100. 00mm; 壁 厚 上 为 2.00 ~ 3.50mm (间隔 0.5mm)、4.00 ~ 
7.00mm (间隔 1.00mmy) 
直径 为 5 ~ 100mm 
工业 用 
Pt] 边 长 为 5 ~50mm 
不 





厚度 为 5 ~40mm， 宽 度 为 $ ~ 60mm 


3. 3.9 ”各 种 铝 及 铝 合 金 棒 材 的 理论 线 质量 是 多 少 ? 
表 3-21 铝 及 馈 合 金 棒 材 的 理论 线 质量 见 表 3-21。 
表 3-21 铝 及 铝 合 金 棒 材 的 理论 线 质量 











| x 
d( a) ED Z d( a) EAD Z 2 
HA A GN < <Z 
理论 线 质 量 / (kg/m) 理论 线 质量 /(kg/m) 
5 0. 0550 0. 070 0. 061 10 0. 2199 0. 280 0. 242 
5.5 0. 0665 0. 085 0. 074 10.5 0. 2425 0. 309 0. 268 
6 0. 0792 0. 101 0. 087 11 0. 2661 0. 339 0. 294 
6.5 0. 0929 0. 118 0. 102 11.5 0. 2908 0. 370 0. 320 
7 0. 1078 0. 137 0. 119 12 0. 3167 0. 403 0. 349 
7.5 0. 1237 0. 0. 0. 0. 0.410 
8 0. 1407 0. 0. 0. 0. 0.475 
8.5 0. 1589 0. 0. 0. 0. 0.546 
9 0.1781 0. 0. 0. 0.621 
9. 5 0. 1985 0. 0. 0. 0.701 
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d( a) 
/mm 

18 0.7125 

19 0. 7999 

20 0. 8790 

21 0. 9698 

22 1. 064 

24 1.267 

25 1.374 

26 1.487 

27 1. 603 

28 1. 724 

30 1.979 

32 2.252 

34 2. 542 

35 2. 694 

36 2. 850 

38 3.176 

40 3.519 

41 3. 697 

42 3. 879 

45 4. 453 

46 4. 653 

48 5.067 

50 5.498 

51 5.720 

52 5.946 

55 6. 652 

58 7. 398 

d JAN A 
/mm ÇZ WH 
( 圆 棒 紧 接 上 面 ) 445.3 
200 87. 90 506. 7 
210 90. 98 549. 8 
220 106.4 594. 6 
230 116.3 665. 2 
240 126.7 791.7 
250 137.4 672. 8 

















注 : 理论 线 质量 按 2B11 (LY8). 2A11 (LY11)、2A70 (LD7). 2A14 (LD10) 等 牌号 铝 合 金 的 密度 
2. 8g/cm* 计算 。 
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3.3.10 电工 圆 铝 线 和 母线 的 规格 有 了 哪些 ? 
电工 圆 知 线 和 母线 的 规格 分 别 见 表 3-22 和 表 3-23 。 
表 3-22 ” 铝 线 的 规格 和 线 盘 质量 
导电 用 铝 线 
直径 / 单 根 质量 /kg 
mm 最 小 值 
<4. 0 1.0 
1.0 
>4.0 - 10.0 
1.5 
1.0 
>10.0 -25. 0 
1.5 
电工 用 馈线 
标 称 直径 / 每 根 圆 铝 线 质 量 短 FE 
加 (最 小 和) rn 
0.30 ~0.50 1 
0.51 ~ 1.00 3 pe 
1.01 ~2.00 8 es 过 交 赁 总 
2.01 ~4. 00 15 线 质量 最 小 质量 的 15% 
值 的 50% — 
4. 01 — 6. 00 20 
6.01 ~ 10. 00 25 


F b/ 


16. 00 
18. 00 
20. 00 
22. 40 
25. 00 
28. 00 


VIv 
x 
VV 


表 3-23 和 母线 的 规格 





| 和 


er 
宽度 a/ mm 


. O01 
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< 
SS 





12 5014. olG 0018. 0020.0022. 4025. 0028. 00 


31. 50 





31. 50 
35. 50 
40. 00 
45. 00 
50. 00 
56. 00 


ee 
< 
EE 
es 
ss < 
| 

< 











sse < 


ss 
SS c 





SS 
| 
SU 
| 
< 
se s = 

t A S n s L Opa 
< < 
ASS 
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( 续 ) 

EJE: b/ 宽度 a/ mm 
63. 00 
71. 00 VIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIYV 
80. 00 VIVIVIVIVIVIVIVIVYVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIYV 
90. 00 VIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIYV 
100. 00 VIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIYV 
112. 00 VIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIYV 
125. 00 VIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIVIYVIVIV 
140. 00 V V| ASA AZ 371 A V YY 
160. 00 VV VV VIVIVI VIVI V VI V| V Vv v 
180. 00 VIVIVIVIYVIYIYIYIYVIVIVI 一 | 一 | 一 | 一 
200. 00 x | VY | | SZ |== aZ = | = |== |= = 





























3.3.11 钾 钉 用 和 焊条 用 铝 及 铝 合 金 线 材 的 规格 有 哪些 ? 


钾 钉 用 名 及 铝 合金 线材 的 规格 见 表 3-24。 焊 条 用 铝 及 铝 合 金 线材 的 规格 见 表 3-25 。 
表 3-24 钾 钉 用 铝 及 铝 合金 线材 的 规格 

















直径 理论 线 质量 直径 理论 线 质 量 直径 理论 线 质量 直径 理论 线 质 量 
/mm /(kg/km) /(kg/km) /mm /(kg/km) /(kg/km) 
1. 60 5. 449 5. 119.7 
2. 00 8. 514 5. 128.2 
2.27 10.97 5. 129.5 
2. 30 11.26 5. 136.2 
2.58 14.17 5. 153.8 
2. 60 14. 39 5. 170.1 
2. 90 17. 90 5. 172.4 
3. 00 19.16 6. 192.1 
3.41 24. 75 6. 202.7 
3.45 25.33 7. 210.3 
3.48 25.78 7. 212.8 
注 : 1. #J£|HEZRM Ek) r, 直径 <4.0mm， 三 1. 5kg; 直径 >4.0mm， 三 3kg。 


2. 钾 钉 用 线材 牌号 有 1035 、S$A02 、5A06 (直径 =3mm) 5B05. 3A21. 2A01. 2A04. 、2B11 2B12. 
2A10 和 7A03; 理论 线 质量 按 纯 铝 (密度 2.7g[em ) 计算 。 其 他 牌号 理论 线 质量 应 乘 以 相应 的 换 





算 系 数 。 





表 3-25 焊条 用 铝 及 铝 合 金 线材 的 规格 

直径 理论 线 质量 理论 线 质量 理论 线 质量 理论 线 质量 
/mm /(kg/km) /(kg/km) /(kg/km) /(kg/km) 
0.8 1. 362 13. 30 53.21 172.4 
1.0 2. 128 19. 10 04. 39 212. 8 

| 之 3. 065 26. 07 76. 62 

1.5 4. 789 34. 05 104.3 

2.0 8. 514 43. 10 136.2 
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3.3. 12 ” 铝 及 铝 合 金 挤 压 无 颖 圆 管 的 外 径 和 壁 厚 尺 寸 系 列 有 了 哪些 ? 
铝 及 铝 合金 挤 压 无 颖 圆 管 的 外 径 和 壁 厚 尺 寸 系列 见 表 3-26。 


表 3-26 铝 及 铝 合金 挤 压 无 颖 圆 管 的 外 径 和 壁 厚 尺 寸 系 列 (单位 : mm) 

项 日 尺寸 系列 
5.00, 6.00, 7.000, 7.50, 8.00, 9.00, 10.00, 12.50, 15.00, 17.50, 20.00, 22.50, 
25.00, 27.50, 30.00, 32.50, 35.00, 37.50, 40.00, 42.50, 45.00, 47.50, 50. 00 


25.00, 28.00, 30.00, 32.00, 34.00, 36.00, 38.00, 40.00, 42.00, 45.00, 48.00, 
50.00, 52.00, 55.00, 58.00, 60.00, 62.00, 65.00, 70.00, 75.00, 80.00, 85.00, 
90.00, 95.00, 100.00, 105.00, 110.00, 115.00, 120.00, 125.00, 130.00, 135.00, 
外 径 140. 00, 145.00, 150.00, 155.00, 160.00, 165.00, 170.00, 175.00, 180.00, 185.00, 
190. 00 195.00, 200.00, 205.00, 210.00, 215.00, 220.00, 225.00, 230.00, 235.00, 
240.00, 245.00, 250.00, 260.00, 270.00, 280.00, 290.00, 300.00, 310.00, 320.00, 
330.00, 340.00, 350.00, 360.00, 370.00, 380.00, 390.00, 400.00, 450. 00 


3. 3. 13 ” 铝 及 铝 合 金 冷 拉 ( 轧 ) 制 圆 管 的 外 径 和 壁 厚 尺 寸 系列 有 哪些 ? 
铝 及 铝 合金 冷 拉 〈 轧 ) 制 有 颖 圆 管 和 无 缝 圆 管 的 外 径 和 壁 厚 尺寸 系列 见 表 3-27。 


表 3-27 铝 及 铝 合 金 冷 拉 ( 轧 ) 制 有 颖 圆 管 和 无 缝 圆 管 的 外 径 和 壁 厚 尺 寸 系 列 
(单位 : mm) 
项 日 尺寸 系列 
壁 厚 0.50, 0.75, 1.00, 1.50, 2.00, 2.50, 3.00, 3.50, 4.00, 4.50, 5.00 
6.00, 8.00, 10.00, 12.00, 14.00, 15.00, 16.00, 18.00, 20.00, 22.00, 24.00, 
25.00, 26.00, 28.00, 30.00, 32.00, 34.00, 35.00, 36.00, 38.00, 40.00, 42.00, 


45.00, 48.00, 50.00, 52.00, 55.00, 58.00, 60.00, 65.00, 70.00, 75.00, 80.00, 
85.00, 90.00, 95.00, 100.00, 105.00, 105.00, 110.00, 115.00, 120.00 


° 


3.3.14 铝 及 铝 合 金 等 边 角 铝 型 材 的 规格 有 了 哪些 ? 
铝 及 铝 合金 等 边 角 铝 型 材 的 规格 见 表 3-28。 
表 3-28 铅 及 铝 合 金 等 边 角 铝 型 材 的 规格 
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1 em sl | /wm 
1.5 


12 











12.5 





15 


16 


18 


19 


20 


20. 5 





23 
25 1.2 0. 166 38. 3 3.5 


注 . 计算 密度 为 2. 78g/em’, 表 3-29 同 。 


3.3.15 ” 铝 及 铝 合 金 不 等 边 角 铝 型 材 的 规格 有 了 哪些 ? 


铝 及 铝 合金 不 等 边 角 铝 型 材 的 规格 见 表 3-29 。 
表 3-29 ” 铝 及 铝 合 金 不 等 边 角 铝 型 材 的 规格 











一 一 长 边 宽 
B 短 边 宽 
6 一 一 边 厚 
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( #Ë) 


主要 尺寸 /mm 理论 质量 i 理论 质量 主要 尺寸 /mm 理论 质量 
b 


H /(kg/m) /(kg/m) | H ó |/(kg/m) 











0. 086 0.374 
15 : 0. 090 0. 965 





0.111 0. 734 
16 ; 0. 123 . 397 

0. 143 . 600 

0. 245 . 798 
.017 
1. 397 
598 
473 
461 
593 
685 
645 
845 
684 
043 
839 
542 
855 








0 
0 
18 
0 
0 


20 


22 


p = a = | um Sua 


25 


— 


27 








e =. s s 


931 








— 


. 608 





. 667 





0 

0. 739 
0.712 
1.485 
0. 681 
1.073 


30 





3.4 常用 铜 及 铜 合金 


3.4.1 铜 及 铀 合金 板 的 规格 有 哪些 ? 
一 般 用 途 的 加 工 铜 及 铜 合金 板 的 规格 见 表 3-30。 


80 ` 五 金 实 用 技术 1000 问 


表 3-30 一 般 用 途 的 加 工 铜 及 铜 合 金 板 的 规格 























| M 
牌 号 R — 
厚度 /mm | 宽度 /mm | 长 度 /mm 
T2 、1T3 、TP1 R 4~60 
三 3000 6000 
TP2、TUl1、TU2 M. Y,. Y,. Y. T 0.2 12 
Ho96 、H80 M Y 
H90、H85 M. Y,. Y 0.2 -10 
H65 MY、 Y... Y. T. TY 
R 4 — 60 三 3000 6000 
H70 、HRo68 
M. gas Y,、 Y. T. TY 0.2 —- 10 
R 4 — 60 
H63_ H62 
M. Y... Y. T 0.2 - 10 
R 4 — 60 
H59 
M Y 0.2 -10 
R 4 —ü 60 
HPb59-1 
M. Y... Y 0.2 - 10 
三 3000 6000 
HPb60-2 Y. T 0.5 ~10 
HMn58-2 M. Y. 、 Y 0. 2 S 10 
R 4 — 60 
HSn62-1 
M. Y... Y 0.2 -10 
HMn55-3-1 Hn57-3-1 R <1000 | =2000 
R 
QSn6. 5-0. 1 三 2000 
M. Y. N Y, ` Y s T. TY 
QSn6. 5-0.4、QSn4-3 M.Y. T 三 2000 
QSn8-0. 3 M. Ya 、 Y. 、 Jy. T 三 2000 
BA16-1. 5 Y 
=<. 1500 
BA113-3 CYS 





BZn15-20 M. Y,. Y. T 0.5 ~ 10 <1500 





B5 BFe10-1-1 R <2000 | =4000 
B19 BFe30-1-1 M Y 0.5~10 <1500 
QAI5 M Y 
QAI7 Y. Y 

0.4-12 | <1000 | =2000 
OAl92 M Y 
OAl9-4 Y 
0cdl Y 0.5~10 | 200 ~300 | 800 ~1500 
0cr0.5、0Cx0.5-0.2-0. 1 Y 0.5~15 | 100~600 | =300 
OMn1.5 M 

0.5~5 | 100~600 | <1500 
OMn5 MY 
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( E) 
J 号 状 态 

厚度 /mm | 宽度 /mm | 长 度 /mm 
OS13-1 M. Y. T 0.5~10 |100 ~1000 三 900 
QOSn4-4-2. 3 QSn4-4-4 M. Y,. Y,. Y 0.8 —5 200 ~600 | 800 ~ 2000 
BMn40-1. 5 M. 

0.5 ~10 100 ~600 | 800 ~ 1500 
BMn3-12 M 











注 : R 一 热 加 工 ，M 一 退火 ，C 一 浏 火 ，CY 一 泽 火 后 冷 轧 硬 化，CYS 一 滩 火 后 冷 轧 、 人 工时 效 ，2Z 一 日 然 时 效 ， 
S 一 人 工时 效 ，Y 一 硬 ，Yi 一 3 人 4 人 硬 ，Y, 一 1/2 Ë, Y,—1⁄3 便 ，Y 一 1/4 硬 ，T 一 特 硬 ，TY 一 弹 硬 。 


3.4.2 ”加工 秽 及 铜 合金 市 材 的 规格 有 哪些? 
一 般 用 途 的 加 工 铜 及 铜 合金 带 材 的 规格 见 表 3-31。 


表 3-31 


一 般 用 途 的 加 工 铜 及 铜 合金 市 材 的 规格 


























牌 号 状 态 厚度 /mm 宽度 /mm 
T2. T3. TU1. TU2 软 (M). 1⁄4 të (YY) >0. 15 ~ <0. 50 < 600 
TP1 、TP2 半 硬 (Y2). BE 〈(Y) 、 特 硬 (T) 0.50 ~3.0 <1200 
. >0. 15 ~ <0. 50 =<600 
H96. H80. H59 软 (M). fiš (Y) aa s... 
H95. H90 软 (M) 、 半 硬 (Y,)、 硬 (Y) U s. 
0.50 -3. 0 <1200 
X (M). 1⁄4 (Y,). EBE (Y,). >0. 15 ~ <0. 50 <600 
H70. H68. H65 f 
WE (Y) 、 特 硬 (T) 、 弹 人 硬 (TY) 0.50 ~3.0 <1200 
软 (M) 、 半 便 (Y,). HB (Y). >0. 15 ~ <0. 50 <500 
H63 、H62 
特 硬 (T) 0.50 ~3.0 <1200 
HPb59-1. HMn582 X (M) 、 半 硬 (Y,). WE (Y) 5 — 
>0.20 ~2.0 <550 
HPb59-1 特 硬 (T) 0.32 ~1.5 <200 
Hasan 硬 (Y) >0. 15 ~0. 20 <300 
>0.20 ~2.0 <550 
QAI5 K (M). WË (Y) 
QAI7 半 便 (Y,). HË (Y) S _ 
QAl9-2 软 (M). Wë (Y). FPh00B (T) | | ü 
QA19-4 使 (Y) 
X (M). 1⁄4 (Y,). EBE (Y,). 
QSn6. 5-0. 1 f >0.15 ~2.0 <610 
便 (Y) 、 特 便 (T), 、 弹 便 (TY) 
QSn7-0.2 QSrn6. 5-0. 4 
K (M). fü (Y). FEE (T 0.15 ~2.0 <610 
QSn43. QOSn4-0.3 软 (M). Ë (Y) 、 特 便 (T) > < 
软 (M). 1⁄4 Ë (Y,). ER (Y.). 
QSn8-0.3 oe UO) >0.15 ~2.6 <610 
W (Y) 、 特 便 (T) 
软 (M)、1/3 人 硬 (Y,)、 半 人 硬 (Y,)、 
QSn4-4-4、QSn4-4-2.5 0.80 ~1.2 <200 
W (Y) 
QCdl 硬 (Y) s0. 45 2 
QMn1.5 软 (M) <300 


QMn5S 





X (M) 、 硬 (Y) 


>0. 15 ~1.2 
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( 续 ) 
牌 号 状 态 厚度 /mm 宽度 /mm 
QSi3-1 软 (M). Ë (Y). FB ('T) S015 1 2 <300 
BZn18-17 X (M). EE (Y,). WE (Y) >0.15~1.2 <610 
BZn15-20 X (M) 、 半 硬 (Y,)、 便 (Y)、 特 便 (T) 
u s). Sai D =<400 
BFel0-1-1 、BFe30-1-1 软 (M). f (Y) 
BMn40-1. 5. BMn3-12 
BA113.3 Z K + 1 hF2 
28 K +ZoJH TL + 人工 时效 (CYS) u. 2 
BA16-1. 5 W (Y) 








3.4.3 铜 及 铜 合金 箔 材 的 牌号 、 状 态 和 规格 有 哪些 ? 
铜 及 铜 合金 稍 材 的 牌号 、 状 态 和 规格 见 表 3-32 。 
表 3-32” 铜 及 铜 合金 箔 材 的 牌号 、 状 态 和 规格 


牌 = 状 态 (厚度 x 宽度) /mm 


TI. T2. T3. TU1. TU2 软 (M). 1⁄4 Ë (Yi)、 半 人 硬 (Y,). BB (Y) 


H62 、H65 、H68 软 (M)、1/4 人 硬 (Y4)、 半 便 (Y,)、 


便 (Y)、 特 硬 (T)、 弹 人 硬 (TY) (0.012 ~ <0. 025) 
QSn6. 5-0. 1 、QSn7-0. 2 便 (Y) 、 特 便 (T) x <300 
ua L: (0.025 ~0. 15) 
QSn8-0. 3 特 硬 (T) 、 弹 硬 (TY) 
BMn40-1. 5 ü (M). BE (Y) la 
BZn15-20 软 (M) 、 半 硬 (Y,)., BË (Y) 
BZn18-18 、BZn18-26 半 便 (YY,)、 便 (Y)、 特 人 鲁 (T) 





注 . 工艺 铜 稍 的 规格 有 120 x120mm、130 x130mm. 140 x140mm、150 x150mm、160 x 160mm。 


3.4.4 铜 及 铜 合金 拉 制 棒 材 的 规格 有 哪些? 
铜 及 铜 合金 拉 制 棒 材 的 规格 见 表 3-33 。 
表 3-33 铜 及 铜 合金 拉 制 棒 材 的 规格 





`. = l EE (或 对 边 距 离 )/mm 
圆 形 、 方 形 、 六 边 形 EJE 
Ho6. T2. T3. TP2. TU1. TU2 便 (Y). X (M) 3 = 80 3 ~80 
Ho90 硬 (Y) 3 ~40 == 
H80. H65 E (Y). X (M) 3 ~40 ee 
半 便 (YY,) 一 
jk (M) = 
H62_. HPb59-1 半 便 (Y,) 3 ~80 
H63 HPb63-0. 1 半 便 (Y) = 
HPb63-3 (rh 3 ~80 
半 硬 (YY,) 
HPb61-1 半 便 (Y) 一 
HFe58-1-1 、HFe59-1-1 、HSn62-1 、HMn58-2 BË (Y) 
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( 续 ) 
u s. | 直径 (或 对 边 距 离 )/mm 
` 直 形 

QSn6-5-0. 1 QSn6.5-0.4. QSn4-3. 
QSn4-0. 3 、QSi3-1 、QA19-2 、QA19-4、 BË (Y) 4 - 40 要 

QA19-3-1.5、QZr0.2、QZr-0.4 

QSn7-0. 2 WB (Y). Fr (T) 
QCul 便 (Y). X (M) = 
QCr0. 5 便 (Y). X (M) 全 
BZn15-20 # (Y). ⁄& (M) = 
BZn15-24-1.5 特 硬 (T) 、 硬 (Y) 、 软 (M) — 
BFe30-1-1 便 (Y). X (M) — 








BMn40-1. 5 便 (Y) 


EE; 优选 直径 (单位 为 mm): 5, 5.5, 6, 6.5, 7, 7.5, 8, 8.5, 9, 9.5, 10, 11, 12, 13, 14, 15, 
16, 17, 18, 19, 20, 21, 22, 23, 24, 25, 26, 27, 28, 29, 30, 32, 34, 35, 36, 38, 40, 42, 
44, 45, 46, 48, 50, 52, 54, 55, 56, 58, 60, 65, 70, 75, 80. 


3.4.5 铜 及 铜 合金 挤 制 棒 材 的 规格 有 了 哪些 ? 


铜 及 铜 合金 挤 制 棱 材 的 规格 见 表 3-34。 
表 3-34 铜 及 铜 合金 挤 制 棒 材 的 规格 














i 号 状态 直径 或 长 边 对 边 距 /mm 
圆 形 棱 和 矩形 棒 由 方形 棒 、 六 角形 楼 
T. 3 30 ~ 120 20 ~ 120 30 ~ 120 
TU1、TU2 、TP2 16 ~300 二 16 ~ 120 
H80 、H68 H59 16 ~ 120 — 16 ~ 120 
H96. HFe58-1-1. HA160-1-1 10 ~ 160 = 10 ~ 120 
HSn62-1 、HMn58-2、HFe59-1-1 10 ~220 = 10 ~ 120 
H62 HPb59-1 10 ~220 5 ~50 10 ~ 120 
HSn70-1. HAI77-2 10 ~ 160 二 10 ~ 120 

、HMn57-3-1 、HA166-6-3-2、 ia iO 加 
QA19-2 10 ~ 200 = 30 ~60 
QA19-4、QA110-3-1.5、QA110-4-4 | 挤 制 (R) 10 ~ 200 =: == 
QA111-6-6、HSi80-3 、HNi56.3 10 ~ 160 = == 
QSil-3 20 ~ 100 == — 
QCdl 20 ~ 120 ==: == 
QSi3-1 20 ~ 160 s 二 
QSi3. 5-3-1. 5、BFel0-1-1 、BFe30-1-1、 

BA113-3 BMn40-1. 5 人 
QSn4-0. 3 60 ~180 == = 
QSn7-0.2. QSn4-3 40 ~180 二 40 ~ 120 
QSn6. 5-0. 1 QSn6. 4-0. 4 40 ~180 = 30 ~ 120 
QCr0. 5 18 ~ 160 == = 
BZn15-20 25 ~120 = = 


注 : 直径 (或 对 边 距 ) 为 10 ~50mm 的 棒 材 ， 供 应 长 度 为 1000 -5000mm; 直径 (或 对 边 距 ) 大 于 50 ~ 
75mm 的 棒 材 ， 供 应 长 度 为 500 ~5000mm; 直径 (或 对 边 距 ) 大 于 75 ~ 120mm 的 棒 材 ， 供 应 长 度 为 
500 -4000mm; 直径 (或 对 边 距 ) 大 于 120mm 的 棱 材 ， 供 应 长 度 为 300 ~ 4000mm。 

Q 矩形 棒 的 对 边 距 指 两 短 边 的 距离 。 
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3.4.6 铜 及 铜 合金 拉 制 管材 的 规格 有 哪些 ? 
铜 及 铜 合金 拉 制 管材 的 规格 见 表 3-35。 


表 3-35 铜 及 铜 合金 拉 制 管材 的 规格 


规格 
形 N: (J) É 





外 径 /mm 壁 厚 [mm | 对 边 距 /mm | 壁 厚 /mm 


X (M) 、 轻 软 (M,) 
T2、T3、TU1、TU2、TP1、TP2 | Ë (Y). Ff (T) 




















1~10 
EBE (Y) 
H96. H90 
3 — 100 
H83 、H80 、H8SA " " 
软 (M). 3⁄4 < (M, ) 
H70. H68. H59_ HPb59-1. 0.2. 1 


半 便 (Y,). Bš (Y) 


HSn62-1 、HSn70-1]、H70A、H68A 








H65. H63. H62. HPb66-0.5. Hó5A 





半 便 (Y) 


3 | 0 


Í 
sss 遇 (Y). wO mo. ( Y; a 
| M) 
便 (Y). 二 ( Y, Em 
BFe10-1-1 
软 (M) 
BFe30-1-1 半 便 (Y,). K (M) 


注 : 1. 外 径 <100mm 的 圆 形 直 管 ， 供 应 长 度 为 1000 ~ 7000mm， 其 他 规格 的 圆 形 直 管 供应 长 度 为 
500 ~ 6000mm。 
2. E (Jr) 形 直 管 的 供应 长 度 为 1000 ~ 5000mm. 
3. 外 径 入 30mm 、 壁 厚 <3mm 的 圆 形 管材 和 圆周 长 生 100mm 或 圆周 长 与 壁 厚 之 比 科 15 jj (Jy) JÉ 
管材 ， 可 供应 长 度 二 6000mm 的 盘 管 。 





HPb63-0. 1 


3.4.7 铜 及 铜 合金 挤 制 管 的 规格 有 哪些 ? 
铜 及 铜 合金 挤 制 管 的 规格 见 表 3-36。 
表 3-36 ， 铜 及 铜 合金 挤 制 管 的 规格 


外 径 /mm 长 度 /mm 








TUL_ TU2. T2. T3. TPI. TP2 30 ~ 300 6 = 60 
_— H96、H62、HPb59-1、HFe59-1-1 | 
H80、H65 、HSn62-1 、HSi80.3、 Nel 300 ~ 6000 
H68 、HMn58-2 HMn57-3-1 5 7.5 ~30 
I ! 挤 制 


Al9-2、QA110-3-1. 5、QAl19-4、QA110-4-4 20 ~250 
ed (R) 500 ~ 6000 








OSi3. 5-3-1. 5 80 — 200 10 ~30 
OC:r0. 5 100 ~ 220 17.5 ~37.5 500 ~ 3000 
BFe10-1-1 70 ~250 10 ~25 


HFe30-1-1 80 ~ 120 10 ~25 uksha 
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3.4.8 其 他 铜 及 铜 合金 管 的 规格 有 哪些 ? 


其 他 铜 及 铜 合金 管 的 规格 见 表 3-37 。 
表 3-37 其 他 铜 及 铜 合 金管 的 规格 


名 称 规 格 
铀 及 铜 合金 毛细 管 外 径 x 内径: ($0.5 ~ 06. 1) mm x (40.3 ~ 44. 45)mm 
空调 制冷 设备 用 无 颖 铜 管 外 径 为 3 ~30mm， 壁 厚 为 0.25 ~2mm， 长 度 为 400 ~ 10000mm 
电缆 用 无 颖 铜 管 外 径 为 4~22mm， 壁 厚 为 0.25 ~1.5mm 


直 管 ， 外 径 为 5 ~159mm， 壁 厚 为 0.5 ~25mm， 长 度 为 1500 ~7500mm 
盘 管 : 外 径 为 5 ~22mm， 壁 厚 为 0.5 ~6mm， 长度 >7500mm 
冰箱 用 高 清洁 度 铜 管 外 径 为 3.8 ~20mm， 壁 厚 为 0.25 ~1.5mm， 长 度 为 400 ~ 10000mm 
矩形 管 : 4.775mm x2. 388mm ~ 165. 1 mm x 82. 55mm 
r SE a EJE, 22. 85mm x5mm ~ 165. 1mm x41. 3mm 
Jaa JÉ r. 22. 86mm x 5mm ~ 109. 2mm x 13. 1mm 


方形 管 . 15mm x 15mm ~ 48mm x48mm 


导电 用 无 缝 圆 形 铜 管 


铜 及 铜 合金 波导 管 


3.4.9 电器 用 铜板 、 市 、 条 的 规格 有 了 哪些 ? 


电台 用 钢板 、 市 、 条 的 规格 见 表 3-38。 
表 3-38 电器 用 铜板 、 市 、 条 的 规格 





== 
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供应 状态 形状 


厚度 /mm J /mm 长 度 /mm 





导电 用 铜板 和 条 





热 轧 (M20) 
热 轧 + 再 轧 (M25) 
软 (060) 板 50 ~650 < 12000 
1⁄2 tš ( H02) 4~20 
人 硬 (H04) 


热 轧 ( M20) 
热 轧 + 再 轧 (M25) 
软 (060) 10 ~ 400 <12000 


1⁄2 š ( H02) 
便 (H04) 


4 - 100 








T2. TU2. TU3 








H FL 68 F JH G 380 3]DORIY 


TUOO 软 (060 
0 板 0.4~10.0 200 ~1000 | 1000 ~3000 
i, 1/2 硬 (H02)、 硬 (H04) 











软 (O60). 1⁄4 f (H01) " 
. 05 ~ 6. <1 == 
TUI 1⁄2 人 硬 (H02). ## (H04) k. k Aa = 


. 92. 


五 金 实用 技术 1000 问 


3. 4.10 ”专用 铜 市 的 规格 有 了 哪些 ? 
专用 铜 带 的 规格 见 表 3-39 。 


表 3-39 专用 铜 带 的 规格 














名 Za J 格 
散热 需 水 室 和 主 片 用 黄 铜 带 厚度 为 0.5 ~1.2mm， 宽 度 为 50 ~600mm 
散热 絮 冷 却 管 专用 黄 铜 带 厚度 为 0.08 ~0. 18mm， 宽 度 为 20 ~ 100mm 
电工 用 铜 带 宽 边 标 称 尺寸 为 9.00 ~ 100. 00mm， 窄 边 标 称 尺 寸 为 0. 80 ~3.55mm 
电缆 用 铜 带 厚度 为 0.07 ~0. 80mm， 宽 度 为 15 ~305mm 
变压器 用 铜 带 人 0.10 ~0.50mm Ff, %wJË° < 600mm; 厚度 为 0.50 ~2.5mm 


B. % JF =<=1000mm 


3.4.11 铜 及 铜 合金 线 的 规格 有 了 哪些? 
铜 及 铜 合金 线 的 规格 见 表 3-40。 


名 称 


电工 用 圆 铜 线 


B pp || ga] Zk: 


12 gat [| J 28: 


表 3-40 铜 及 铜 合金 线 的 规格 (单位 : mm) 


J 格 

软 圆 铜 线 (TR) 和 硬 圆 铜 线 (TY) 的 规格 为 0.020, 0.100, 0.200, 0.290, 
0.300, 0.380, 0.480, 0.570, 0.660, 0.750, 0.850, 0.940, 1.03, 1.12, 1.22 
1.31, 1.41, 1.50, 1.56, 1.60, 1.70, 1.76, 1.83, 1.90, 2.00, 2.12, 2.24 
2.36, 2.50, 2.62, 2.65, 2.73, 2.80, 2.85, 3.00, 3.15, 3.35, 3.55, 3.75, 
4.00, 4.25, 4.50, 4.75, 5.00, 5.30, 5.60, 6.00, 6.30, 6.70, 7.10, 7.50, 
8.00, 8.50, 9.00, 9.50, 10.00, 10.60, 11.20, 11.80, 12.50, 13.20, 14.00 
特 便 圆 铜 线 (TYT) 的 规格 为 1.50 ~5. 00 

镀 锡 软 圆 铜 线 (TXR) 的 规格 为 0.05 ~4.0 

可 焊 镀 锡 软 圆 铜 线 (TXRH) 的 规格 为 0.20 ~1. 20 

直径 : 0.05, 0.07, 0.08, 0.10, 0.12, 0.14, 0.15, 0.16, 0.18, 0.20, 0.23, 
0.26, 0.28, 0.32, 0.35, 0.37, 0.39, 0.41, 0.45, 0.50, 0.53, 0.56, 0.60, 
0.63, 0.67, 0.71, 0.75, 0.80, 0.85, 0.90, 1.00, 1.05, 1.10, 1.15, 1.20, 
1.30, 1.40, 1.50, 1.60, 1.70, 1.80, 1.90, 2.00, 2.30, 2.60, 2.90, 3.26 





3.4.12 铜 及 铜 合金 局 线 的 规格 有 哪些 ? 
铜 及 铜 合金 扁 线 的 规格 见 表 3-41。 


表 3-41 铜 及 铜 合金 扇 线 的 规格 








牌 号 状 态 厚度 x 宽度 
T2 、TU1 、TP2 软 (M)、 便 (YY) 
H62. H65. H68. H70. H80. H85. H90B 软 (M)、 半 便 (Y,). Ë (Y) | (0.5~6.0) mm x 





HPb59-3. HPb62-3 半 硬 (Y,) (0.5 ~15.0) mm 





HBi60-1. 3 、HSb60-0.9、HSb61-0. 8-0. 5 半 便 (YY,) 





牌 号 
QSn6. 5-0. 1 、QSn6. 5-0. 4、QSn7-0. 2、QSn5-0.2 


ac a = 


sP 3 


常用 金属 材料 的 规格 


K (M)、 半 便 (Y,). WË (Y) 





35 其 他 金属 材料 


QSn4-3. 、0Si3-1 





便 (Y) 


3.5.1 镁 及 镁 合金 板 、 市 材 的 规格 有 了 哪些 ? 
镁 及 镁 合金 板 、 带 材 的 规格 见 表 3-42 。 


表 3-42 ” 镁 及 镁 合金 板 、 市 材 的 规格 


(0.5 ~6.0) mm x 
(0.5 -12.0) mm 























牌 号 状 态 I 
厚度 /mm 冤 度 /mm 长 度 /mm 
Mg99. 00 H18 0. 20 3.0 ~6.0 三 100 
M2M 0 0. 80 ~ 10. 00 400 ~ 1200 1000 ~ 3500 
AZ40M H112 、F >8. 00 ~70. 00 400 ~ 1200 1000 ~ 3500 
Hl8、0 0. 40 ~ 2. 00 =<1000 <2000 
AZ41M 0 >2. 00 ~ 10. 00 400 ~ 1200 1000 ~ 3500 
H112 . F > 8. 00 — 70. 00 400 ~ 1200 1000 ~ 2000 
>0. 40 ~2. 00 =<600 < 2000 
>2. 00 ~4. 00 =< 1000 <2000 
AZ315 H24 
> 8. 00 ~ 32. 00 400 ~ 1200 1000 ~ 3500 
> 32. 00 — 70. 00 400 ~ 1200 1000 ~ 2000 
H26 6. 30 — 50. 00 400 ~ 1200 1000 ~ 2000 
>0. 40 - 1. 00 =<600 <2000 
AZ31B 0 >1. 00 — 8. 00 =< 1000 <2000 
> 8. 00 ~ 70. 00 400 ~ 1200 1000 ~ 2000 
H112F > 8. 00 ~70. 00 400 ~ 1200 1000 ~ 2000 
Hl8、0 0. 40 ~ 0. 80 <1000 <2000 
H24、0 >0. 80 ~ 10. 00 400 ~ 1200 1000 ~ 3500 
ME20M 
> 8. 00 ~ 32. 00 400 ~ 1200 1000 ~ 3500 
H112. F 
> 32. 00 — 70. 00 400 ~ 1200 1000 ~ 2000 
3.5.2 镁 合金 热 挤 压 棒 的 规格 有 哪些 ? 


镁 合金 热 挤 压 棒 的 等 级 有 A. B. C 三 个 等 级 ，A 级 直径 规格 为 5. 00 ~ 80. 00mm; 
B 级 直径 规格 为 $. 00 ~ 120.00mm; C 级 直径 规格 为 10. 00 ~ 300. 00mm 。 
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3.5.3 名 及 名 合 金 极 材 的 牌号 有 了 哪些 ? 其 规格 有 哪些? 


热 轧 镍 合金 矩形 板材 的 牌号 N4、N5 (NW2201, N02201). N6. N7 (NW2200、 
N02200) 、NSi0. 19 、NMg0.1、NW4- 0.15、NW4-0.1、NW4- 0.07、DN、NCu28-2. 5- 
1.5. NCu30 (NW4400 、N04400 ) 、NS1101 ( NO8800). NS1102 ( NO8810)、NS1402 
( NO8825) 、NS3304 (N10276)、NS3102 (NW6600、N06600)、NS3306 (N06625 ) ## 
及 钊 合金 板材 的 规格 见 表 3-43。 


表 3-43 镍 及 镍 合金 板材 的 规格 





规 
制造 方法 状 & 矩形 板 圆 形 板 
(厚度 x 宽度 x 长度) (厚度 x 直径 ) 
热 加 工 态 (R) (4.1~100.0) mm 
热 轧 软 态 (M) x (50 ~3000) mm O s 


x (50 ~3000 
同 溶 退 火 态 (ST) x (500 ~4500) mm ( mi 
冷加工 态 (Y) w" 
半 硬 态 (Y,) (0.1~4.0) mm 
eL 软 态 (M x (50~1500) mm 
有 x (500 ~4000) mm 
pÉ Kk (ST) 


(0.5 -4.0) mm 
x (50 ~1500) mm 





3.5.4 FB E ZEE E H K a S S: 1⁄4 L BJ 346 8 BDE? 
件 用 镍 及 镍 合金 材料 的 规格 见 表 3-44。 
表 3-44 ” 电 真 空 器 件 用 镍 及 镍 合金 材料 的 规格 


名 水 规 格 
直径 为 0.40 ~ 5.00mm; 辟 厚 为 0.05mm. 0.07mm. 0.10mm. 0.15mm. 0.20mm. 


= 
3 


薄 壁 管 
0.25mm; 长 度 为 200mm ~2500mm 
丝 直径 为 0. 10 ~4. 00mm 


0.05 ~ 0. 09 = 1000 0.40 - 0. 60 =1500 


' 0 n40-0 — 
0.10 ~ 0. 15 60 ~ 100 =3000 0.61 ~2. 00 60 ~ 100 = ]000 











0.16 — 0.39 =2500 —— | = 
板 带 材 厚度 为 0.05 ~3. 00mm， 宽 度 <75 ~300mm 
棒 材 外 径 为 5 ~35mm 


3.5.5 镍 及 镍 合金 焊条 的 规格 有 了 哪些 ? 


锦 及 镍 合金 焊条 的 规格 : 直径 为 2.0mm、2. 5mm 时 ， 焊 条 长 度 为 230 -300mm; 焊 
条 的 直径 为 3.2mm、4.0mm、5. 0mm 时 ， 焊 条 长 度 为 250 ~ 350mm。 




















测量 工具 包括 量 尺 、 卡 尺 和 千分尺 ， 量 具 和 量规 ， 量 块 及 样板 ， 指 示 量 表 和 仪 具 等 。 
41 量 尺 类 


4.1.1 利用 的 钢 直 尺 有 哪 几 种 ? 各 有 什么 用 途 ? 


钢 直 尺 是 用 不 锈 钢 制 成 的 ， 其 规格 〈( 标 称 长 度 ) 有 150mm. 300mm. 500mm. 
600mm 1000mm 和 2000mm 六 种 。 尺 面 上 刻 线 间距 一 般 为 1mm， 但 在 1 ~50mm 一 段 内 
刻 线 间距 为 0. 5mm (是 钢 直 斥 的 最 小 刻度 ) 。 有 的 背面 还 刻 有 米 制 、 才 制 换 算 表 。 

钢 直 矿 可 以 用 来 测量 工件 的 长 度 、 宽 度 、 高 度 和 次 度 ， 有 时 还 可 用 来 对 一 些 要 求 
较 低 的 工件 表面 进行 平面 度 误 差 检 测 。 由 于 钢 直 斥 刻 度 线 本 喘 宽 度 就 有 0. 1 ~ 0.2mm, 
再 加 上 钢 百 尺 本 时 的 刻度 误差 ， 所 以 用 钢 直 尺 测 量 出 的 数值 误差 比较 大 ， 而 且 1mm 以 
下 的 小 数值 只 能 徘 佑 计 得 出 ， 不 能 用 作 精 确 的 测定 。 


4.1.2 常用 的 卷 尺 分 哪 几 种 ? 


卷 尺 分 钢 卷 尺 和 塑料 纤维 卷 尺 ， 是 测量 长 距离 或 较 长 工件 尺寸 的 常用 量具 。 钢 卷 尺 可 
分 为 目 眷 式 、 制 动 式 以 及 播 眷 真 式 、 摇 卷 盒 式 。 目 眷 式 、 制 动 式 卷 广 的 标 称 长 度 有 lm、2m、 
3 m、3.5 m、5m、10m 六 种 ; 摇 卷 架 式 、 摇 卷 盒 式 卷 广 的 标 称 长 度 有 Sm、10m、15 m、20m.、 
30m、50m 和 100m 七 种 。 塑 料 纤 维 卷 尺 的 标 称 长 度 同 播 卷 染 式 、 摇 卷 盒 式 卷 尺 。 


4. 1.3 什么 是 内 、 外 卡 钳 ? 各 有 什么 用 途 ? 


卡 钳 (图 4-1) 是 最 简单 的 比较 量具 。 外 卡 钳 是 用 来 测 
量 外 径 和 厚度 等 平面 尺寸 的 ， 内 卡 钳 是 用 来 测量 内 径 和 四 
槽 的 。 它 们 本 号 都 不 能 直接 读 出 测量 结果 ， 而 是 把 测 得 的 
长 度 尺 寸 (& 846), (EE X Pty aN, sk EM B X F 
完 取 下 所 需 尺 寸 ， 再 去 检验 零件 的 下 径 是 否 符合 要 求 。 

卡 钳 的 规格 (全 长 ): 100mm、125mm、150mm、200mm、 
250mm、300mm、350mm、400mm、450mm、500mm、600mm。 

































































a) b) 
图 4-1 卡 钳 
a) 外 卡 钳 b) 内 卡 钳 
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4.1.4 ”什么 是 线 纹 尺 ? 常见 线 纹 尺 的 规格 有 哪些? 


线 纹 尺 是 用 金属 或 玻璃 制 成 的 、 表 面 上 准确 地 刻 有 等 间距 平行 线 的 长 度 测 量 和 年 
位 元 件 ， 也 称 刻 线 尺 。 线 纹 尺 的 刻 线 间 距 一 般 为 1mm 或 0. 1mm。 人 金属 线 纹 尺 一 般 采 用 
铁 镍 合金 制造 (也 有 采用 不 锈 钢 制造 的 ， 或 在 钢 的 基体 上 镀 旬 或 镀铬 ) 。 玻 璃 线 纹 尺 一 
般 采 用 与 金属 线 膨 胀 系数 接近 的 光学 玻璃 制造 。 

线 纹 尺 可 分 为 基准 线 纹 尺 、 标 准 线 纹 尺 和 工作 线 纹 尺 ， 前 两 者 用 于 长 度 计 量 ， 后 
者 用 于 测 长 机 、 万 能 工具 显微镜 、 万 能 测量 机 等 长 度 测 量 工具 中 作为 测量 元 件 ; 在 坐 
标 镁 床 、 坐 标 磨 床 等 精密 机 床 中 作为 定位 元 件 ; 线 纹 尺 用 于 测量 或 定位 时 ， 要 和 读数 
显微镜 、 光 学 读数 头 或 光电 显微镜 等 配套 使 用 。 

在 机 械 制 造 中 ， 常 见 的 线 纹 尺 规格 有 100mm 、200mm 、300mm 500mm 和 1000mm 
几 种 。 基 准 线 纹 太 的 允许 检定 误差 为 上 0.2km/l000mm。lm 内 1. 2. 3 等 标准 金属 线 
纹 凡 的 允许 检定 误差 分 别 为 上 (0.1+0.41)phm、+ 上 (0.2+0.87)um 和 + 上 (0.53+1.07) 
um; lm 内 1、2 等 标准 玻璃 线 纹 尺 的 允许 检定 误差 分 别 为 (0.1+0.51L)hm 和 十 (0.2+ 
1.5L) pm。 其 中 , 工 为 被 检测 线 纹 的 距离 (mm) 。 工 作 线 纹 矿 的 刻 线 精度 可 达 + 1um/ 
1000mm 或 更 高 。 


4. 1.5 万 能 角度 尺 的 用 途 有 了 哪些 ? 它 有 哪些 种 类 和 规格 ? 


万 能 角度 凡是 用 于 测量 精密 工件 的 内 、 外 角度 或 进行 角度 划 线 的 工具 ， 其 规格 见 
表 4-] 。 


























表 4-1 万 能 角度 尺 的 规格 




















( 续 ) 
基 尺 测量 面 附加 测量 面 
公称 长 度 /mm 
游标 万 能 I 型 = 
角度 尺 Hl 型 
带 表 万 能 角度 尺 =70 
数 显 万 能 角度 尺 








42 卡尺 和 千分尺 


4.2.1 卡 斥 一 般 有 了 哪 几 种 ? 其 用 途 是 什么 ? 


卡尺 按 用 途 分 ， 有 长 度 游标 卡 人 尺 、 融 度 卡尺、 深度 游标 卡尺 和 齿 厚 卡 下。 

1) 长 度 游标 卡尺 ， 用 于 测量 工件 外 形 尺 寸 (长 度 、 客 度 、 高 度 、 诬 上 度 ) 和 了 筷 距 
等 ， 分 为 [型 、 开 型 、 亚 型 、Y 型 和 YV 型 五 种 。 

2) 高 度 卡尺 ， 是 用 于 测量 物体 高 度 的 卡尺 ， 广 泛 应 用 于 机 械 加 工 中 的 高 度 测量 、 
划 线 等 。 它 包括 单 柱 审 于 轮 数 显 高 度 卡 矿 、 带 表 双 柱 高 度 卡 矿 、 游 标高 度 卡 矿 、 数 显 
高 度 卡 矿 、 双 柱 数 显 高 度 矿 、 带 表 局 度 太 以 及 数 显 高 度 太 等 。 

3) 深度 游标 卡尺 ， 用 于 测量 四 横 或 孔 的 深度 、 和 梯形 工件 的 梯 层 高 度 、 长 度 等 
Fe 

4) 齿 厚 卡尺 是 利用 游标 原理 ， 以 齿 高 尺 定位 ， 对 齿 厚 下 两 个 测量 扑 相 对 移动 分 隔 
的 距离 进行 读数 的 齿 厚 测量 工具 。 


4.2.2 卡尺 的 读数 万 式 有 了 哪 几 种 ? 其 原理 是 什么 ? 


卡尺 的 读数 方式 有 游标 型 、 带 表 型 和 数 显 型 三 种 ， 现 以 长 度 卡 尺 为 例 说 明 其 读数 
原理 。 

1) 族 标 读数 (图 4-2a)。 测 量 时 ， 量 值 的 整数 部 分 从 斥 刁 上 谈 出 ， 小 数 部 分 从 洲 
标尺 上 读 出 (利用 尺 嘲 上 的 刻 线 间 距 和 游标 尺 上 的 线 距 之 差 )。 最 小 分 度 值 有 0. 02mm、 
0.05mm 和 0. 1mm 三 种 。 

2) 囊 表 读数 (图 4-2b)。 以 精密 齿 条 、 齿 轮 的 齿 距 作 为 已 知 长 度 ， 以 市 有 相应 分 
度 的 指示 表 作 为 放大 、 细 分 和 指示 部 分 的 长 度 测量 工具 。 管 见 的 最 小 分 度 值 有 0. 01mm 
和 0.02mm 两 种 。 

3) 数 显 读数 (图 4-2ec) 。 采 用 容 栅 、 磁 栅 等 测量 系统 ， 以 数字 显示 测量 示 值 ， 读 
数 下 观 、 清 晰 ,测量 效率 较 局 。 第 用 的 分 辩 力 为 0.01mm， 人 允许 误差 为 +0.03mm/ 
150mm。 也 有 分 辨 力 为 0.005mm 的 高 精度 数 显 卡尺 ， 人 允许 误差 为 +0.015mm/150mm。 
还 有 分 辨 力 为 0.001mm 的 多 用 途 数 显 干 分 卡尺 ， 人 允许 误差 为 +0.005mm/150mm。 
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图 4-2 卡尺 的 读数 方式 
a) 游标 卡 信 b) 市 表 卡 太 e) 数 显卡 下 


4.2.3 卡尺 的 规格 有 了 哪些 ? 


游标 卡尺 、 融 表 卡 尺 和 电子 数 显卡 尺 的 测量 范围 . 0 ~70mm, 0 ~150mm, 0 ~ 
200mm, 0 ~300mm, 0 ~300mm，0 ~ 1000mm, 0 ~1500mm, 0 ~2000mm, 0 ~2500mm, 
0 ~3000mm，0 ~ 3500mm，0 ~ 4000mm。 游 标 卡 尺 分 度 值 为 0.02mm. 0.05mm 和 
0.10mm; 带 表 卡尺 分 度 值 为 0.01mm. 0.02mm 和 0.05mm; 数 显 卡尺 分 度 值 
为 0. 01mm。 


4. 2.4 游标 卡尺 的 读数 原理 是 什么 ? 


游标 卡尺 的 读数 机 构 由 尺 喘 和 游标 两 部 分 组 成 ， 当 活动 量 爪 与 固定 量 爪 贴 合 时 ， 
游标 上 的 “0” 刻 线 (LPK DPR e 2) 对 准 太 号 上 的 “0” 刻 线 ， 此 时 量 爪 则 的 距离 为 
“0”。 当 故 框 向 右 移动 到 某 一 位 置 时 ， 固 定量 爪 与 活动 量 仆 之 间 的 距离 就 是 和 零 件 的 测量 
太 才 。 此 时 零件 太 才 的 整数 部 分 ， 可 在 族 标 零 线 左边 的 太 喘 刻 线 上 该 出 来 ， 而 比 1mm 
小 的 小 数 部 分 ， 可 借助 游标 读数 机 构 来 读 出 。 


4. 2.5 ”分 度 值 为 0. 1mm 的 游标 卡尺 怎样 读数 ? 
如 图 4-3a 所 示 ， 尺 身 刻 线 间 距 为 1mm， 当 游标 零 线 与 尺 身 零 线 对 准 (两 测量 爪 合 
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并 ) 时 ,游标 上 的 第 10 根 刻 线 正 好 指向 等 于 太 喘 上 的 9mm， 而 游标 上 的 其 他 刻 线 都 不 
会 与 太 身 上 任何 一 条 刻 线 对 准 ; 游标 每 格 间距 =9mm + 10 =0.9mm; 尺 身 每 格 间距 与 游 
标 每 格 间 距 相 差 = 1mm - 0. 9mm = 0. lmm; 0. 1mm 即 为 此 游标 卡尺 上 游标 所 该 出 的 最 小 
数值 ， 再 也 不 能 读 出 比 0. 1mm 小 的 数值 。 

当 游 标 问 右 移动 0. Imm 时 ， 则 游标 零 线 后 的 第 1 根 刻 线 与 信号 刻 线 对 准 。 当 游标 
问 右 移动 0. 2mm 时 ， 则 游标 零 线 后 的 第 2 根 刻 线 与 矿 身 刻 线 对 准 ， 依 次 类 推 。 寿 游标 
问 右 移动 0. 5mm， 如 图 4-3b 所 示 ， 则 游标 上 的 第 5 根 刻 线 与 信号 刻 线 对 准 。 由 此 可 知 ， 
洲 标 回 右 移动 不 足 1mm 的 距离 ， 虽 不 能 下 接 从 尺 叶 上 读 出 ,但 可 以 由 游标 的 菏 一 根 刻 
线 与 民 里 刻 线 对 准时 ， 该 游标 刻 线 的 次 序数 弱 其 读数 值 而 谈 出 其 小 数值 。 例 如 ， 图 4- 
3b 所 示 的 尺寸 即 为 5 x0. 1mm =0.5mm。 


O 10 20 0 10 20 
尺 身 刻度 尺 身 刻度 
0.9 游标 刻度 0.5 游标 刻度 
0 5 10 0 5 10 
a) b) 


图 4-3 “分 度 值 为 0. 1mm 的 游标 卡尺 的 读数 


4.2.6 ”分 度 值 为 0. 05mm 的 游标 卡尺 怎样 读数 ? 


图 4-4a 中 ， 尺 号 每 小 格 间 距 为 1mm， 当 两 测量 爪 合并 时 ,游标 上 的 20 格 刚好 等 于 
尺 号 上 的 39mm， 则 游标 每 格 间 距 为 39mm :20=1.95mm; 尺 吴 2 格 间 距 与 游标 1 格 间 
距 相 差 =2mm -1.95mm = 0. 0S5mm; 0.05mm 即 为 此 种 游标 卡尺 的 最 小 读数 值 。 同 理 ， 


























也 有 游标 上 的 20 格 刚好 等 于 尺 身 上 的 19mm 的 游标 卡尺 ， 其 读数 原理 不 变 。 

图 4-4b 中 ， 游 标 零 线 在 32mm 与 33mm ZJ, 游标 上 的 第 11 格 刻 线 与 尺 身 刻 线 对 
准 。 所 以 ， 被 测 尺寸 的 整数 部 分 为 32mm， 小 数 部 分 为 11 x 0.05mm =0.55mm， 被 测 尺 
十 为 32mm +0. 55mm = 32. SSmm。 








图 4-4 分 度 值 为 0.05mm 的 游标 卡尺 的 读数 


4.2.7 分 度 值 为 0. 02mm 的 游标 卡尺 怎样 读数 ? 


图 4-$a 中 ， 尺 身 每 小 格 间距 为 1mm， 当 两 测量 爪 合并 时 ， 游 标 上 的 50 格 刚好 等 于 
尺 身 上 的 49mm， 则 游标 每 格 间距 为 49mm + 50 =0.98mm; 尺 身 每 格 间距 与 游标 每 格 间 
距 相 差 = 1mm - 0. 99mm = 0. 02mm; 0. 02mm 即 为 此 种 游标 卡尺 的 最 小 读数 值 。 

图 4-5b 中 ， 游 标 零 线 在 123mm 与 124mm 之 间 ， 游 标 上 的 11 格 刻 线 与 尺 身 刻 线 对 
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准 。 所 以 ， 被 测 太 寸 的 整数 部 分 为 123mm， 小 数 部 分 为 11 x0.02mm =0.22mm， 被 测 
尺寸 为 123mm +0. 22mm = 123. 22mm 。 





a) b) 
图 4-5 分 度 值 为 0.02mm 的 游标 卡尺 的 读数 





4.2.8 可 微调 的 洲 标 卡尺 有 了 哪些 组 成 部 分 ? 


可 微调 的 游标 卡尺 (图 4-6) 主要 由 
尺 身 1 和 游标 2 组 成 ,7 是 辅助 游标 。 松 
开 螺钉 3 和 4 即 可 推动 游标 在 尺 号 上 移 
动 。 测 量 工件 需要 微量 调节 时 ， 可 拧紧 螺 
钉 3， 松 开 螺 钉 4， 旋 动 微 调 螺 母 8， 通 过 
小 螺杆 9 使 辅助 游标 7 微 动 。 量 得 尺寸 
后 ， 拧 紧 螺 钉 4， 使 辅助 诉 标 位 置 固定 ， 
然后 读数 。 游 标 卡 尺 上 量 爪 $ 做 成 尖 形 ， 





可 用 来 测量 齿轮 公法 线 长 度 和 了 筷 踊 尺寸 ， 图 4-6 可 微调 的 游标 卡尺 
下 量 爪 6 做 成 平 圆 形 ， 外 侧面 用 来 测量 内 1 一 尺 身 2 一 游标 3、4 一 螺钉 5 一 上 量 爪 
fL 1288. 6 一 下 量 爪 “7 一 辅助 游标 “8 一 微调 螺母 ”9 一 小 螺杆 


4.2.9 ”如 何 用 游标 卡尺 测量 零件 的 外 尺寸 ? 


当 测 量 零 件 的 外 斥 才 时 ， 卡 太 两 测量 面 的 连 线 应 对 下 于 被 测量 表面 ， 不 能 乍 笠 。 
测量 时 ， 可 以 轻 轻 播 时 卡 太 ， 找 正 垂 二 位 置 (图 4-7); 先 把 卡尺 的 活动 量 爪 张 开 ， 使 
量 爪 能 目 由 地 卡 进 工件 ， 把 零件 贴 徘 在 固定 量 扑 上 ， 人 然后 移动 太 框 ， 用 轻微 的 压力 使 
活动 量 爪 接触 零件 。 如 卡 太 市 有 微 动 装置 ， 此 时 可 拧 桑 微 动 装置 上 的 固定 螺钉 ， 上 再 转 
动 调 节 螺 母 ， 使 量 爪 接触 零件 并 谈 取 矿 才 。 不 能 把 卡 太 的 两 个 量 爪 调节 到 接近 甚至 小 
于 所 测 尺 寸 ， 把 卡尺 强制 地 卡 到 和 零件 上 去 ， 以 免 量 爪 变形 ， 或 使 测量 面 过 早 磨损 。 
































a) b) 








图 4-7 用 游标 卡尺 测量 零件 的 外 尺寸 
a) 测量 圆 形 零件 b) 测量 平面 零件 
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4.2.10 如 何 用 游标 卡尺 测量 零件 的 内 尺寸 ? 


当 测 量 零 件 的 内 斥 才 时 ， 要 使 量 爪 分 开 的 距 
离 小 于 所 测 内 尺寸 (图 4-8)， 进入 零件 内 了 筷 后 ， 
绸 慢 慢 张 开 量 爪 并 使 其 轻 轻 接触 零件 内 表面 ， 用 
固定 螺钉 固 定 太 框 后 ， 轻 轻取 出 卡 太 来 读数 。 取 
出 卡尺 时 ， 用 力 要 均匀 ， 并 使 卡尺 沿 厦 孔 的 中 心 
线 方 回 请 出 ， 不 可 牌 和 斜 ， 以 免 使 量 爪 扭伤 、 变 形 
和 受到 不 必要 的 磨损 ， 同 时 会 使 太 框 移动 ， 影 啊 
测量 精度 。 卡 尺 两 测量 为 应 在 和 孔 的 直径 方向 上 ， 图 4-8 ”测量 零件 的 内 尺寸 
不 能 俩 和 看。 当量 爪 在 错误 位 置 时 ， 其 测量 结果 将 
比 实际 孔径 要 小 。 


4.2.11 如 何 用 游标 卡尺 测量 沟 槽 的 尺寸 ? 


在 测量 圆 弧 形 沟 槽 的 尺寸 时 ， 应 当 用 为 口 形 量 不 进行 测量 ， 不 应 当 用 平面 形 测量 
为 进行 测量 (图 4-9a)。 

测量 沟 柳 的 宽度 时 ,应当 用 量 爪 的 平面 测量 为 进行 测量 ， 尺 量 避 人 免 用 端 部 测量 为 
和 刀口 形 量 爪 去 测量 外 信 寸 (图 4-9b)。 






































图 4-9 用 游标 卡尺 测量 沟 槽 的 尺寸 
a) 测量 圆 驳 形 沟 槽 b) 测量 沟 醒 的 宽度 


4.2.12 如何 用 游标 卡尺 测量 孔 中 心 线 与 侧 平面 之 间 的 距离 ? 


用 游标 卡 玉 测量 也 中心 线 与 侧 平面 之 f 
间 的 距离 L BJ, 262 HS F JS WÜ) nr ih fL. 
的 下 径 D, 再 用 为 口 形 量 不 测量 筷 的 壁面 
与 零件 侧面 之 间 的 最 短 距 离 (图 4-10)。 此 
hF, W#kn F JS y E B£ T l] 61, H Z ü #l 
它 的 最 小 尺寸 , 读 出 游标 卡尺 的 读数 A, 
则 和 孔 中 心 绕 与 侧 平 面 之 间 的 距离 工 = 图 4-10 用 游标 卡尺 测量 孔 中 心 线 
A +0.5D, 与 侧 平 面 之 间 的 距离 
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4. 2.13 使 用 游标 卡尺 时 有 哪些 注意 事项 ? 


1) 测量 前 应 把 被 测量 部 件 和 游标 卡尺 擦 干 兆 。 检 查 游 标 卡尺 的 两 个 测量 面 和 测量 
刃 口 是 否 平 二 无 损 ; 两 个 量 爪 紧密 贴 合 时 ， 应 无 明显 的 间 际 ,同时 游标 和 玉里 的 零 位 
刻 线 要 相互 对 准 。 

2) 移动 矿 框 时 活动 要 目 如 ， 不 应 过 松 或 过 紧 ， 更 不 能 有 哎 动 现 乏 。 用 固定 螺钉 固 
定 玉 框 时 ,游标 卡尺 的 读数 不 应 有 所 改变 。 在 移动 尺 框 时 ,不 要 筷 记 松 开 固定 螺钉 。 

3) 测量 时 ， 用 左手 固定 被 测量 零件 ， 不 得 来 回 晃 劲 ， 右 手 把 握 好 测量 姿势 (图 4-11)。 

4) 为 了 获得 正确 的 测量 结 有 末 ， 可 在 零件 的 同一 截面 的 不 同方 向 多 测 几 次 。 对 较 长 
去 件 ， 则 应 在 全 长 的 各 个 部 位 进行 测量 ， 取 其 平均 值 。 

5) 测量 零件 时 ， 所 用 压力 应 使 两 个 量 爪 刚好 接触 零件 表面 ， 不 允许 过 分 地 施加 压 
力 ， 以 免 量 爪 弯曲 、 磨 损 或 产生 弹性 变形 。 

6) 谈 数 时 ， 应 保持 族 标 卡 太 水 平 ， 萌 着 完 认 的 方向 ， 使 人 的 视线 尽 可 能 和 游标 卡 
太 的 刻 线 表面 牌 下 ， 以 免 造 成 人 为 的 读数 误差 。 

7) 使 用 过 程 中 要 轻 拿 轻 放 ， 严 禁 将 游标 卡尺 随意 乱 护 ， 影 响 其 性 能 。 

8) 计量 标签 为 计量 检定 /校准 的 标识 ,使 用 时 应 注意 保护 ， 如 有 损坏 应 立即 通知 
车 间 兼 职 计 量 员 重新 进行 标识 。 
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图 4-11 左右 手 的 测量 姿 努 


4.2.14 高 度 卡尺 的 规格 有 哪些 ? 


游标 融 度 卡尺 、 禹 表 高 度 卡尺 和 数 显 高 度 卡 尺 的 规格 为 0 ~ 130mm、> 150 ~ 
400mm、>400 ~600mm、>600 ~ 1000mm 四 种 ， 分 度 值 /分 辨 力 为 0.01mm. 0.02mm. 
0.05mm、0. 10mm。 高 度 卡 尺 的 测量 最 大 人 允许 误差 见 表 4-2. 
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表 4-2 高 度 卡尺 的 测量 最 大 允许 误差 





测量 最 大 允许 误差 /mm 

范围 分 度 值 /分 辨 力 
上 限 / 0.01. 0.02 0. 05 0. 10 

mm J 计算 值 计算 公式 H 3 15 计算 公式 计算 值 
150 

200 

+(40+0.06L) oo +(50+0.1L) +0.10 
300 
um 一 一 一 一 一 一 um 
500 
1000 


+0. 15 
注 : 表 中 最 大 允许 误差 计算 公式 中 的 工 为 测量 范围 上 限 值 ， 以 mm 计 。 计 算 结果 应 四 舍 五 入 到 10pm, 且 
其 值 不 得 小 于 数字 级 差 (分 辨 力 ) 或 游标 刻 线 间距 。 

















4. 2. 15 ”什么 是 游标 深度 卡尺 ? 其 结构 有 什么 特点 ? 它 有 哪些 常用 规格 ? 


洲 标 座 度 卡 太 用 于 测量 零件 的 座 度 、 台阶 高 您 和 入 的 深度 ， 分 为 1 型 (无 钩 ) 、 
型 (p). 、 亚 型 (WJ) 三 种 (图 4-12)， 其 读数 方法 和 长 度 游标 卡尺 完全 一 样 。 











a) b) c) 
图 4-12 JSFERUSJE F N 
a) 工 型 (无 钩 ) b) H 30 (Saj) c) 亚 型 ( WJ) 
游标 深度 卡尺 的 分 度 值 有 0.01mm 、0. 02mm 、0. 05mm 0. 1mm 四 种 。 其 测量 范围 
有 0 ~ 100mm、0 ~ 150mm.. 0 ~ 200mm、0 ~300mm、0 ~ 500mm 和 0 ~ 1000mm 六 种 。 洲 
标 深 度 卡 尺 尺 框 测 量 面 长 度 见 表 4-3 。 




















表 4-3 游标 深度 卡尺 尺 框 测量 面 长 度 (单位 : mm) 

测量 范围 尺 框 测量 面 长 度 测量 范围 尺 框 测量 面 长 度 
0~100，0 — 150 80 0 — 500 120 
0 ~200, 0 — 300 100 0 ~ 1000 150 





4. 2.16 如何 使 用 游标 深度 卡尺 ? 


测量 普通 工件 时 ， 先 把 测量 基 座 轻 轻 压 在 工件 的 基准 面 上 ， 两 个 端面 必须 接触 工 
件 的 基准 面 (图 4-13a) 。 
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测量 轴 类 等 台阶 时 ， 测 量 基 座 的 端面 一 定 要 压 紧 在 基准 面 上 (图 4-13b、c)， FE 
动 尺 晤 ， 下 到 尺 刁 的 端面 接触 到 工件 的 测量 面 (台阶 面 ) 上 ， 然 后 用 紧 固 螺钉 固定 斥 
框 ， 提 起 卡 太 ， 恋 出 这 度 矿 才 。 


测量 多 台阶 小 直径 的 内 孔 座 度 时 ， 要 注意 矿 映 的 病 面 是 否 在 要 测量 的 台阶 上 (图 
4-13d ) 。 











测量 基准 面 是 曲线 的 工件 时 (图 4-13e) ， 基 座 的 疾 面 必须 放 在 曲线 的 最 高 点 上 ， 
测量 出 的 深度 太 才 才 是 工件 的 实际 矿 寸 ， 否 则 会 有 测量 误差 。 








c) d) e) 
图 4-13 ”游标 深度 卡尺 的 使 用 方法 
a) 测量 普通 工件 b). e) 测量 台阶 d) 测量 多 合 阶 内 孔 e) 基准 面 为 曲线 时 的 测量 


4.2.17 齿 厚 卡尺 由 哪 几 部 分 组 成 ? 其 指示 装置 有 几 种 形式 ? 











齿 厚 卡尺 的 组 成 如 图 4-14 所 示 。 其 指示 装置 有 三 种 形式 ， 如 图 4-15 所 示 。 
齿 厚 卡尺 测量 齿轮 模 数 的 范围 为 1 ~16mm、1 ~26mm、5 ~32mm、15 ~55mm， 其 
分 度 值 /分 辩 力 为 0.01mm #l 0. 02mm. 
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毫米 读 À 
数 部 位 指针 圆 标尺 ” 尺 身 Sm arsa 
Z 





图 4-15 WJ F N WJTE ZS Er 
a) 游标 齿 厚 卡尺 b) 带 表 齿 厚 卡尺 ec) 数 显 齿 厚 卡尺 





4. 2.18 于 分 尺 有 了 哪 几 类 ? 


于 分 矿 按 测 量 对 象 可 分 为 外 径 千 分 乒 、 内 径 千 分 矿 、 座 度 千 分 大、 确 厚 千 分 矿 、 
杠杆 千 分 矿 、 螺 纹 千 分 矿 、 公 法 线 干 分 矿 等 ; 按 读数 方式 可 分 为 机 械 式 干 分 信和 数 显 


干 分 人 两 类 。 


1) 机 械 式 千分尺 是 利用 精密 螺纹 副 原理 测量 长 度 的 手 携 式 通 用 长 度 测量 工具 。 改 


变 干 分 人 测量 面 形状 和 太 染 每 ， 避 ® 可 以 制 成 不 同 用 途 的 干 分 信 ， 如 图 4-16 所 示 。 





图 4-16 ”机械 式 千分尺 
a) 外 径 千 分 尺 b) 内 测 千分尺 c) 内 径 千 分 尺 ”d) 公法 线 千 分 尺 
e) 深度 千分尺 f) Pp Pop es) 壁 厚 千分尺 





2) 数 显 干 分 信也 叫 电子 干 分 尺 ， 其 测量 系统 中 应 用 了 光栅 测 长 技术 和 集成 电 


路 等 。 
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4.2. 19 外 径 干 分 尺 的 结构 是 怎样 的 ? 


图 4-17 中 ,1 是 尺 架 ,2 是 砧 座 ，3 是 表面 有 刻 线 的 固定 套 管 ， 里 面 是 市 有 内 螺纹 
(AFE J 0.5mm) 的 衬 僚 5$。7 是 测 微 螺杆 ， 右 面 的 螺纹 可 沿 此 内 螺纹 回转 ， 并 用 轴 矢 
4 定 心 。 在 固定 套 管 3 的 外 面 是 有 和 刻 线 的 微分 向 6， 它 用 锥 也 与 测 微 螺杆 7 4103 K AH 
连 。 测 向 螺杆 7 转动 时 的 松紧 程度 可 用 衬 侄 5 上 的 螺母 14 来 调节 。 转 动手 柄 13 phim 
心 锁 紧 可 使 测 微 螺杆 7 固定 不 动 。 松 开 第 元 8， 可 使 测 微 螺杆 7 与 微分 简 6 分离， 以 便 
调整 零 线 位 置 。 杯 轮 盘 11 用 螺钉 12 与 单元 8 连接 ， 转 动 环 轮 盘 11 使 测 微 蝶 杆 7 产生 
移动 ， 当 测 微 螺杆 7 左 端面 接触 工件 时 ， 杯 轮 盘 11 在 杯 爪 销 10 的 冬 面 上 打滑 ， 测 微 紧 
杆 7 就 停止 前 进 ， 巾 于 弹 俱 9 的 作用 ,使 环 轮 盘 11 在 环 爪 销 10 上 滑 过 而 发 出 “ 噶 噶 ” 
声 。 如 宁国 轮 盘 11 反方 加 转动， 则 拨 动 环 爪 销 10 使 微分 简 6 以 及 测 微 螺杆 7 转动 ， 可 
使 测 微 螺杆 向 右 移 动 。 

















图 4-17 ”外 径 千 分 斥 
a) 外 形 b) 结构 
1 一 尺 架 “2 一 砧 座 ”3 一 固定 套 管 ”4 一 轴 套 ”5 一 衬 套 
6 一 微分 简 “7 一 测 微 螺杆 ”8 一 四 过 ”9 一 弹 短 ” 10 一杯 爪 销 
11 一 更 轮 盘 12 一 螺钉 13 一 手柄 ”14 一 螺母 


4. 2. 20 “外 径 于 分 尺 的 刻 线 原 理 是 什么 ? 其 测量 范围 有 哪些 ? 


千分尺 的 分 度 值 有 0.01mm、0.001mm、0.002mm 和 0.005mm。 对 分 度 值 为 
0. 01mm 的 千分尺 而 言 ， 测 向 螺杆 右 妆 螺纹 的 螺 距 为 0.Smm， 而 微分 简 前 奖 圆 锥 面 的 圆 
周 上 共 刻 50 格 。 因 此 ， 当 微分 简 转 一 周 时 ， 测 微 螺杆 就 移动 0. 5mm; 当 微 分 简 转 一 
格 ， 测 微 螺杆 就 移动 0.01mm。 其 他 分 度 值 的 千分尺 的 刻 线 原理 与 此 类 同 。 
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千分尺 的 测量 范围 . 0 ~ 25mm, 25 ~ 50mm, 50 ~ 75mm, 75 ~ 100mm, 100 ~ 
125mm, 125 ~ 130mm，150 ~ 175mm, 175 ~200mm, 200 ~225mm, 225 ~ 250mm 250 ~ 275mm, 
275 ~300mm，300 ~325mm, 325 ~ 350mm, 350 -375mm, 375 ~ 400mm，400 ~ 425mm, 
425 ~450mm, 450 -475mm, 475 ~ 500mm, 500 ~ 600mm, 600 ~ 700mm, 700 ~ 800mm, 
800 -900mm, 900 ~ 1000mm 。 

大 外 径 千 分 尺 〈JBZT10007 一 2012) 的 测量 范围 ， 测 砧 可 调式 : 1000 ~ 1100mm, 
1100 ~ 1200mm，1000 ~ 1200mm，1200 ~ 1300mm, 1300 ~ 1400mm，1200 ~ 1400mm, 
1400 ~ 1500mm, 1500 ~ 1600mm，1400 ~ 1600mm，1600 ~ 1700mm，1700 ~ 1800mm, 
1600 ~ 1800mm，1800 ~ 1900mm，1900 ~ 2000mm，1800 ~ 2000mm，2000 ~ 2200mm, 
2200 ~ 2400mm, 2400 ~ 2600mm，2600 ~ 2800mm，2800 ~ 3000mm; 带 表 可 调式 : 
1000 -1500mm, 1500 -2000mm, 2000 ~ 2500mm，2500 ~ 3000mm 。 


4.2.21 两 点 内 径 干 分 尺 有 几 种 型 式 和 规格 ? 
两 点 内 径 千 分 尺 的 型 式 和 规格 见 表 4-4。 
表 4-4 两 点 内 径 干 分 尺 的 型 式 和 规格 
型 É 测量 范围 分 度 值 
50 ~250mm, 50 ~000mm 


100 ~ 1225mm, 100 ~ 1500mm, 100 ~ 5000mm 


150 ~ 1250mm, 150 ~ 1400mm, 150 -2000mm, 150 -3000mm, 150 ~4000mm， 
普通 式 ”| 150 ~5000mm 0. 01 mm 
250 ~2000mm，250 ~4000mm 250 ~ 5000mm 
1000 ~3000mm 1000 ~4000mm，1000 ~ 5000mm 
2500 ~ 5000mm 











| 型 6 -14mm, 2mm/# 20 -—40mm, 5mm/#Ë 
王八 14 ~20mm，3mm/ 接 40 ~ 100mm，10mmyv 挡 0. 01mm、 
0. 001 mm、 
a 3.5 ~6.Smm，lmm/ 挡 20 ~50mm，5mm/ 挡 0. 002mm 
二 ji 8 ~14mm，2mm/ 挡 50 ~ 100mm，10mmv 挡 0. 005mm 
14 -—20mm, 3mm/# 100 -300mm, 25mm/# 








4.2.22 三 爪 内 径 千 分 尺 有 几 种 规格 ? 
三 爪 内 径 千 分 尺 的 规格 见 表 4-5。 
表 4-5 三 爪 内 径 千 分 尺 的 规格 


测量 范围 /mm 数值 间隔 /mm 分 度 值 /mm 
6-8, 8~10, 10 ~12 2 
11 -14, 14 -17, 17 ~20 3 0.010 
20 ~25, 25 ~30, 30 ~35, 35 ~40 5 0. 005 
40 ~50, 50 ~60, 60 ~70, 70 ~80, 80 ~90, 90 ~ 100 10 
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4. 2. 23 ”深度 千分尺 、 壁 厚 千 分 尺 和 杠杆 千分尺 有 几 种 规格 ? 


深度 千分尺 、 壁 厚 千 分 尺 和 杜 杆 千 分 尺 的 规格 见 表 4-6, 
表 4-6 深度 干 分 尺 、 壁 厚 干 分 尺 和 杠杆 千分尺 的 规格 











2 别 测量 范围 /mm 分 度 值 /mm 
深度 于 分 斥 0.01. 0.001. 
辟 厚 千分尺 0. 002 、0. 005 
杠杆 千分尺 0. 001 、0. 002 
4. 2. 24 螺纹 螺 距 千分尺 和 螺纹 中 径 千 分 尺 有 几 种 规格 ? 
螺纹 螺 距 千分尺 和 螺纹 中 径 千 分 尺 的 规格 见 表 42-7 。 
表 4-7 螺纹 螺 距 千分尺 和 螺纹 中 径 和 于 分 尺 的 规格 
2 别 测量 范围 /mm 分 度 值 /mm 
加 二 25 (Ss): P=0 40.5. UO-0 8, T15125, 15.2. 2259.5 
jm zy uH 28.50 (522); P=0:6s 0 8. Tel 025 L 5.3 3533 dod 
Zx " 0.01 
sr: 50.75. 75.21000 (420); PETLeT 5 而， 9. 553.5 a6 
100~125 ,125»150 (32k) P=1l.5.2. 2.5.3.5. 456 
螺纹 中 径 本 0.01. 0.001. 
千分尺 u La 0.002. 0. 005 








注 . rh P 为 螺 距 。 
4. 2.25 什么 是 高 度 规 ? 其 使 用 时 应 该 注意 什么 ? 

高 度 规 实际 上 是 一 种 带 表 高 度 尺 ， 可 用 来 测量 工件 的 外 径 、 内 径 、 高 度 和 深度 等 ， 
如 图 4-18 所 示 。 





图 4-18 几 种 高 度 规 





在 使 用 高 度 规 时 必须 注意 以 下 事项 : 
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1) 测量 前 ， 用 干 滔 清 滞 的 布 反 复 探 拭 保 护 腊 表面 ， 清 洁 压 座 和 测量 爪 的 工作 面 ， 
检查 测量 爪 是否 有 磨损 。 

2) 清洁 平台 工作 面 ， 将 高 度 下 置 于 其 上 ， 松 开 紧 固 螺 条 ,移动 尺 框 ， 检 查 显 示 屏 
和 各 按键 工作 是 否 正 常 。 

3) 移动 尺 框 时 ,活动 要 目 如 ,不 应 过 松 或 过 紧 ， 更 不 能 有 时 动 现象 。 

4) 测量 时 ， 用 力 要 均匀 ， 测 力 为 3 ~5N， 以 保证 测量 的 准确 性 。 

5) 高 度 尺 的 液晶 显示 处 不 可 沾 油 、 沾 水 。 

6) 测量 零件 时 ， 和 零件 上 不 能 有 异物 ， 并 在 稼 温 下 测量 。 

7) 使 用 时 应 轻 拿 轻 放 ， 避 免 测 量 爪 被 倍 撞 到 ， 更 不 可 邱 到 地 上 。 


4. 2. 26 ”使 用 千分尺 之 前 有 哪些 检查 事项 ? 


1) 测量 面 上 ， 不 能 有 缺口 和 异物 基准 面 ” 锁 子 主 尺 刻度 
附着 现象 。 

2) 旋转 环 轮 ， 检 查 确认 锭 子 移动 
顺利 。 

3) 旋转 杯 轮 移动 锭 子 (图 4-19 ) ， 
使 基准 面 和 儿子 绥 慢 地 接触 ， 然 后 峙 
空转 球 轮 2 ~3 次， 并 检查 确认 基点 
(零点 ) 正确 。 数 显 千 分 尺 要 进行 复位 Se k UD 
(显示 值 为 0.000); 刻度 显示 千分尺 要 
确认 主轴 零点 和 副 轴 零 点 重合 (否则 要 调整 千分尺 主轴 ) 。 


4. 2.27 于 分 尺 如 何 读数 ? 


1) 读 出 微分 简 边 缘 在 固定 套 管 上 的 毫米 数 和 半 毫 米 数 。 

2) 找 出 微分 简 上 哪 一 格 与 固定 套 管 上 的 基准 线 对 齐 ， 
并 读 出 不 足 0. 5mm 的 数 。 

3) 把 两 个 数 相 加 即 得 到 实测 尺寸 。 

如 图 4-20 所 示 ， 读数 步 综 ， 先 谈 出 主 尺 上 的 整数 为 
6mm， 微 分 简 ( 副 尺 ) 上 刻 线 5 正好 与 固定 套 管 上 基准 线 对 
齐 ， 读 数 为 0.05mm， 两 数 相 加 即 得 到 实测 尺寸 为 6. 00mm + 
0. 0 mm = 6. 05 mm , 

注意 ; 为 减 小 读 取 误 差 ， 读 取 刻 度 时 视线 要 尽 可 能 地 垂 ”图 4-20 PAYA SAMO IAS 
直 于 所 要 读 取 的 刻度 平面 。 


4. 2. 28 ”使 用 千分尺 时 应 该 注意 哪些 事项 ? 


l) 和 二 分 下 是 一 种 精密 的 量具 ， 使 用 时 应 小 心音 屠 ， 动 作 轻 级， 不 要 让 它 受 到 打击 
和 碰撞 。 千 分 矿 内 的 螺纹 非 笛 精密 ， 使 用 时 要 注意 : 









































主导 微分 简 
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J 在 转动 旋钮 和 测 力 装置 时 都 不 能 过 分 用 力 。 

@) 当 转 动 旋钮 至 测 微 螺杆 已 菲 近 待 测 件 时 ， 一定 要 改 旋 测 力 装 置 ， 不 能 转动 旋钮 
使 螺杆 奈 在 待 测 件 上 。 

3 在 测 微 螺杆 与 测 砧 已 将 等 测 件 卡 住 或 旋 紧 锁 紧 装置 的 情况 下 ， 决 不 能 强行 转动 
旋钮 。 

2) 有 些 干 分 下 为 了 防止 手 温 使 不 架 膨胀 引起 微小 的 误差 ， 在 信 染 上 疙 有 隔 热 流 
置 。 测 量 时 应 手 握 阳 热 滩 置 ， 而 尽量 少 接触 尺 架 的 金属 部 分 。 

3) 使 用 千分尺 测 同 一 长 度 时 ,一 般 应 反复 测量 几 次 ， 取 其 平均 值 作为 测量 结 

4) 和 二 分 太 用 毕 后 ， 应 用 纱布 探 干净 ， 在 测 砧 与 蝶 杆 之 间 留 出 一 点 空 际 ， 放 入 盒 
中 。 如 长 期 不 用 ， 可 抹 上 黄油 或 机 油 ， 放 置 在 干燥 的 地 方 。 注 意 不 要 让 它 接触 腐蚀 性 
的 气体 。 


























43 ”量规 


4.3.1 什么 是 量规 ? 其 如 何 分 类 ? 


量规 是 根据 与 被 测 件 的 配合 间 际 、 透 光 程 度 或 者 能 否 通过 被 测 件 等 来 判断 被 测 长 
度 是 否 合格 的 长 度 测 量 工具 。 量 规 控 制 的 是 太 才 或 规格 的 上 下 限 ， 一 般 包 含 全 部 的 公 
T 


O 
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量规 按 检 测 对 象 分 为 光 请 圆柱 极限 量规 、 锥 体 量规 、 位 置 量规 、 专 用 量规 (螺纹 
量规 、 轴 用 量规 、 孔 用 量规 、 键 和 花 键 量规 ) 等 。 

按照 工作 用 途 ， 量 规 又 分 为 以 下 三 种 : 

l) 工作 量规 ， 是 在 生产 中 使 用 的 量规 ， 通 规 用 代号 了 表示 ， 止 规 用 代号 Z 表示 。 
通 稍 使 用 新 的 或 者 磨损 较 少 的 量规 作为 工作 量规 。 

2) 验收 量规 ， 是 检验 部 门 (检验 科 ) 或 用 户 验 收 产 品 〈 和 零件) 时 使 用 的 量规 。 

3) 校对 量规 ， 是 用 于 校对 工作 的 量规 。 轴 用 量规 在 制造 或 使 用 过 程 中 凋 会 发 生 碰 
撞 变 形 ， 且 通 规 经 党 通过 零件 易 详 损 ， 所 以 要 定期 校对 。 孔 用 量规 虽 也 需 定期 校对 ， 
但 它 能 很 方便 地 用 通用 量 仪 检测 ， 故 不 规定 专用 的 校对 量规 。 


4.3.2 量规 检验 的 方法 有 几 种 ? 


用 量规 检验 工件 通常 有 通 止 法 、 痢 色 法 、 光 际 法 和 指示 表 法 。 

1) 通 止 法 ， 利 用 量规 的 通关 和 止 病 来 控制 工件 太 寸 ， 使 之 不 超出 公差 带 。 如 测量 
孔径 时 ， 寿 塞 规 的 通 端 通过 而 止 奖 不 通过 ， 则 孔径 是 合格 的 。 利 用 通 止 法 检验 的 量规 
也 称 极限 量规 ， 稼 见 的 极限 量规 还 有 螺纹 塞 规 、 螺 纹 环 规 和 卡 规 等 ， 如 图 4-21 所 示 。 

2) 光 际 法 ， 是 使 被 测 表 面 与 量规 的 测量 面 接触 ， 后 面 放 光 源 或 采用 卓然 光 ， 当 间 际 
小 至 一 定 程度 时 ， 由 于 光学 衍射 现象 使 透 光 成 为 有 色 论 ， 间 隐 至 0.5hm 时 还 能 看 到 透 光 ， 
根据 透 光 的 颜色 可 判断 间 际 大 小 。 间 际 大 小 和 不 均匀 程度 即 表 示 被 测 尺 寸 、 形 状 或 位 置 误 
差 的 大 小 。 例 如 ， 用 下 尺 检验 下 线 度 ， 用 刀口 形 角 尺 和 平板 检验 垂下 上 度 (图 4-22) 等 。 
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图 4-21 极限 量规 
a) 光滑 圆柱 塞 规 b) PR22263 c) 螺纹 环 规 d) 卡 规 








3) 看 色 法 ,是 在 米 制 量规 工作 表面 上 薄 注 地 涂 上 
一 层 适 当 的 颜料 (如 普鲁士 蓝 或 红 丹 粉 ) ， 然 后 用 量 
规 表 面 与 伞 测 表面 研 合 。 被 测 表面 的 着 色 面 积 大 小 和 
分 布 不 均匀 程度 表示 其 误差 。 例 如 ， 用 圆锥 量规 检验 
机 床 主轴 锥 孔 和 用 平 太 检验 机 床 导 轨 的 百 线 度 等 。 

4) 指示 表 法 ， 是 利用 量规 的 准确 几何 形状 与 被 测 
几何 形状 比较 ， 以 百 分 表 或 测 微 仪 等 指示 被 测 几 何 误 
差 。 例 如 ， 用 平板 和 百 分 表 等 测量 玉 形 工件 的 直线 度 
误差 ， 用 正弦 规 、 平 板 和 测 微 仪 测量 角度 等 。 图 4-222 ”用 光 院 法 检验 垂直 度 


4.3.3 什么 是 卡 规 ? 

卡 规 属 于 光滑 极限 量规 的 一 种 ， 是 没有 刻度 的 定 尺 寸 专用 量规 ， 用 于 检验 轴 径 及 
长 方形 、 多 边 形 等 的 外 尺寸 。 卡 规 的 上 极限 尺寸 一 端 叫 作 通 端 ， 下 极限 尺寸 一 端 叫 作 
止 端 。 检 验 工 件 时 ， 只 有 通 规 能 通过 工件 而 止 规 通 不 过 才 表 示 工 件 合格 ， 和 否则 不 合格 ， 
如 图 4-23 所 示 。 
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图 4-23 卡 规 的 检验 方法 





仿 验 工件 轴 径 的 量规 按 标 准 来 推荐 不 同 的 型 式 ， 尺 寸 小 于 100mm 时 ， 通 规 应 为 全 
JÉ; JX K T 100mm 时 ， 通 规 可 为 不 全 形 卡 规 。 止 规 型 式 均 为 卡 规 。 
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4.3.4 卡 规 的 工作 原理 是 什么 ? 


下 面 利 用 双 头 卡 规 说 明 卡 规 的 工 下 极限 尺寸 
作 原 理 。 图 4-24 所 示 是 一 种 双 头 卡 ”上 上 极限 尺寸 22 
规 ， 其 工作 表面 是 平面 。 卡 规 的 一 并 EN "i 
为 通 规 ， 它 的 开 挡 尺寸 等 于 被 检验 轴 — N: 
的 上 极限 尺寸 ; 另 一 端 为 止 规 ， 其 开 《一 一 
挡 尺寸 是 被 检验 轴 的 下 极限 尺寸 。 








































检验 工件 时 ， 如 通 规 能 够 通过 ， 图 4-24 卡 规 的 工作 原理 
表示 轴 径 小 于 上 极限 尺寸 ; 反之 ， 表 
示 轴 径 大 于 下 极限 尺寸 。 


4.3.5 常见 的 轴 用 卡 规 有 哪 几 种 结构 型 式 ? 


常见 卡 规 的 结构 型 式 有 单 头 卡 规 (图 4-25a) 和 双 头 卡 规 (图 4-2$b) ， 前 者 的 使 
用 范围 为 1 ~80mm， 后 者 的 使 用 范围 为 3 ~ 10mm。 





图 4-25 卡 规 的 结构 型 式 
a) 单 头 卡 规 b) 双 头 卡 规 


4.3.6 如 何 使 用 轴 用 卡 规 ? 
1) 当 被 测 件 的 轴线 呈 水 平 状 态 时 ， 对 于 公称 尺寸 小 于 100mm 、 质 量 小 于 100g 的 





卡 规 ， 只 允许 称 加 压力 (外 加 压力 和 卡 规 本 号 质量 的 总 和 不 应 超过 100g)。 也 就 是 说 
其 测量 力 是 卡 规 质量 的 一 部 分 ， 测 量 时 应 尽量 减少 卡 规 本 里 的 一 部 分 质量 。 为 减少 这 
部 分 质量 所 需 施 加 的 力 ， 应 标注 在 卡 规 上 ; 对 于 公称 下 寸 大 于 100mm 、 质 量 超 过 100g 
的 卡 规 ， 不 加 任何 压力 ,测量 力 等 于 卡 规 的 质量 ， 应 该 轻 轻 地 握 春 卡 规 ， 使 卡 规 的 通 
疾 用 它 本 喘 的 质量 在 工件 上 请 过 ， 止 关上 只 能 和 被 测 轴 的 一 面 接触 而 不 清 过 。 

检验 时 ， 如 采 被 测 轴 通过 卡 规 的 “ 通 ” 端 ， 而 通 不 过 卡 规 的 “ 止 ” 端 ， 说 明 该 轴 
尺寸 合格 ;如 果 人 被 测 轴 通 不 过 卡 规 的 “ 通 ” 问 ， 则 说 明 轴 的 太 寸 不 合格 ; 如果 卡 规 的 
“ 通 ” 问 和 “ 目 ” 妆 部 能 从 轴 上 通过 ,说 明 该 轴 的 下 径 太 小 。 

2) 当 被 测 件 的 轴线 呈 圣 直 状 态 时 ， 卡 规 无 论 规 格 大 小 ， 用 手 操作 时 ， 都 不 需 施 加 
很 大 的 力 。 为 控制 形状 误差 ， 要 在 同一 径 癌 截面 内 不 少 于 4 个 位 置 上 检验 ， 要 求 每 个 
位 置 部 合格 才 算 合格 。 

3) 应 当 端 正 地 拿 着 卡 规 ， 并 垂下 于 被 测 工件 的 轴线 进行 测量 。 测 量 时 卡 规 的 测量 
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面 要 平行 于 被 测 工件 的 轴线 ， 不 得 焉 和 斜 。 
4) 使 用 卡 规 时 ， 应 该 手 握 绝 热 护 板 ， 防 止 手 上 的 热量 传 到 卡 规 上 。 
4. 3.7 什么 是 塞 规 ? 其 工作 原理 是 什么 ? 


塞 规 是 一 种 量具 ， 第 用 的 有 圆 孔 塞 规 和 螺纹 蹇 规 。 圆 孔 塞 规 可 做 成 最 大 实体 矿 二 








和 最 小 实体 尺寸 两 种 。 
圆 孔 塞 规 做 成 圆柱 形状 ， 两 端 分 别 为 通 端 和 止 端 ， 用 来 检查 孔 的 直径 。 
螺纹 塞 规 是 测量 内 螺纹 尺 人 


才 正 确 性 的 工具 ， 可 分 为 粗 牙 
普通 螺纹 窒 规 、 细 才 普 通 蝶 纹 
























塞 规 和 管 螺纹 塞 规 三 种 。 wass ji 2 2222222 ) 
]/ , < 
F m b, 8 Sk 2 JÉ 2 3 r: xxzxzxa 
(图 4-26) 说 明 其 工作 原理 。 
⁄Z 
£ |l 4 Ë! | y Z 


一 端 为 通 规 ， 其 尺寸 等 于 被 
ee 

与 卡 规 的 工作 原理 相仿 ， 塞 规 也 是 通过 通 规 和 止 规 把 被 测 孔 的 尺寸 控制 在 允许 的 
公差 范围 内 。 


4.3.8 单 见 的 塞 规 有 了 哪 几 种 结构 型 式 ? 


稼 见 塞 规 的 结构 型 式 ， 除 单 头 全 形 寺 规 之 外 ， 生 产 中 稼 用 的 还 有 锥 柄 圆柱 塞 规 
(图 4-27a)， 其 使 用 范围 是 1 ~ 50mm; 单 头 非 全 形 塞 规 (图 4-27b)， 其 使 用 范围 是 
80 ~180mm; 片 形 寒 规 (图 4-27c) ， 其 使 用 范围 是 18 ~315mm; 以 及 测量 大 孔径 的 球 
端 杆 规 (图 4-27d) ， 其 使 用 范围 是 315 ~ 500mm 等 。 
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图 4-27 常见 的 塞 规 形式 
a) 锥 柄 圆柱 塞 规 b) 单 头 非 全 形 塞 规 c) 片 形 塞 规 d) 球 端 杆 规 
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4.3.9 如 何 使 用 塞 规 ? 


用 全 形 赛 规 检验 竺 二 位 置 的 被 测 孔 时 ， 应 从 上 面 检验 。 用 手 拿 住 塞 规 的 柄 部 ， 插 
塞 规 本 身 的 质量 ， 让 通 规 滑 进 孔 中 。 对 于 水 平 位 置 的 和 被 测 孔 ， 要 顺 春 扎 的 轴线 ， 把 通 
规 轻 轻 地 送 入 孔 中 。 通 规 顺 利 地 进入 被 测 孔 为 合格 〈 不 允许 用 力 把 塞 规 往 孔 里 推 或 边 
旋转 边 往 里 推 )。 

当 用 不 全 形 窒 规 检验 孔径 时 ， 应 在 两 个 轴 癌 平面 通过 工件 ; 用 片 形 塞 规 检验 工件 
时 ， 至 少 要 在 孔 的 两 个 垂 御 的 百 径 方向 上 检验 。 只 有 达到 上 述 要 求 ， 并 能 使 通 规 顺利 
地 进入 孔径 时 ， 才 认为 通 规 检验 合格 。 

用 塞 规 的 止 规 检验 工件 时 ， 只 有 将 止 规 的 倒 角 部 分 放 在 孔 口 边 绿 上 ， 而 工作 表面 
窒 不 进去 ， 才 表示 止 规 检验 合格 。 如 果 是 通 孔 ， 还 须 从 了 筷 的 两 端 进行 检验 。 

用 窄 规 检验 工件 时 ， 必 须 将 通 规 和 止 规 联合 使 用 ， 并且 分 别 检 验 合格 时 ， 才 可 认 
为 被 测 工 件 合 格 。 


4. 3. 10 ”什么 是 螺纹 量规 ? 


螺纹 量规 又 称 螺纹 通 止 规 ， 通 
常用 来 检验 判定 螺纹 的 尺寸 是 否 正 
确 ， 可 分 为 粗 牙 普通 螺纹 量规 、 细 
牙 普通 螺纹 量规 和 管 螺纹 量规 三 种 。 
由 于 螺纹 尺寸 由 螺纹 直径 与 螺 距 组 
成 ， 所 以 通常 在 选用 螺纹 量规 时 要 
知道 检验 的 螺纹 规格 。 

蝶 纹 量规 分 为 螺纹 答 规 (图 4-28a) 
和 螺纹 环 规 (图 4-28b)。 

螺纹 塞 规 用 于 测量 内 螺纹 尺寸 ， 
螺纹 环 规 用 于 测量 外 螺纹 尺寸 ， 通 
端 (T) 和 止 端 (Z) 各 一 件 。 止 端 
环 规 在 外 圆柱 面 上 有 冲 柑 。 当 尺寸 
在 100mm 以 上 时 ， 螺 纹 环 规制 成 双 
柄 螺纹 环 规 型 式 。 


4.3.11 如 何 使 用 螺纹 量规 ? 


1) 选择 螺纹 量规 时 ， 应 选择 与 被 测 螺 纹 相 匹配 的 规格 。 

2) 使 用 前 ， 乞 清理 干 痪 螺纹 量规 和 被 测 螺纹 表面 的 油污 、 杂 质 等 。 

3) 使 用 时 ， 使 螺纹 量规 的 通 端 / 止 痪 与 被 测 螺纹 对 正 后 ， 用 大 拇指 与 食指 转动 螺 
纹 量 规 或 被 测 堆 件 ， 使 其 在 月 由 状态 下 旋转 。 通 稼 情况 下 〈 无 被 测 零件 的 螺纹 的 网 未 
说 明 时 ) ， 螺 纹 量 规 (3 ñiy) 的 通 规 可 以 在 被 测 螺 纹 的 任意 位 置 转动 ， 通 过 全 部 螺纹 
长 度 则 判定 为 合格 ， 否 则 为 不 合格 ; 在 哎 纹 量规 〈 止 端 ) 的 止 现 与 被 测 由 级 对 正 后 ， 



























































图 4-28 ”螺纹 量规 
a) 螺纹 赛 规 b) 螺纹 环 规 
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bë A zu Kt EW Ri Z WE JS, AsnpunR4rHi m ph, 0224 63 (有 
被 测 零 件 的 图 示 说 明 时 ， 应 按照 图 示 说 明 做 判定 ) 。 

4) 检验 工件 时 诈 转 螺纹 量规 不 能 用 力 反 ， 用 三 只 手指 目 然 顺畅 地 旋转 ， 止 住 即 
可 ， 螺 纹 量 规 退 出 工件 最 后 一 图 时 也 要 目 然 退出 ,不 能 用 力 拔 出 螺纹 量规 ， 否 则 会 影 
啊 产 品 检验 结果 的 误差 ， 并 造成 螺纹 量规 的 损坏 。 

5) 使 用 完毕 后 ， 及 时 清理 干净 螺纹 量规 的 通病 ( 止 端 ) 的 表面 附 春 物 ， 并 将 其 
存放 在 工具 柜 的 量具 念 


4.3. 12 ”什么 是 成 组 塞 尺 ? 


成 组 堵 矿 是 由 一 组 具有 不 同 厚度 级 差 
的 注 钢 片 组 成 的 量具 (图 4-29) ， 用 于 测 
量 间 际 尺 寸 。 

成 组 置 尺 一 般 用 不 锈 钢 制造 ， 最 注 的 为 
0.02mm, 最 厚 上 的 为 1.00mm, 在 0.02 ~ 
0. lmm 间 ， 各 钢 片 厚度 级 差 一 般 为 
0.01mm; H 0.15 ~1.0mm 间 ， 各 钢 片 的 
厚度 级 差 一 般 为 0.05mm。 最 外 层 是 保 图 429 成 组 各 人 
护 板 。 

成 组 塞 太 的 户 数 、 窗 尺 长 度 及 组 逆 顺 序 见 表 4-8。 


表 4-8 成 组 塞 尺 的 片 数 、 塞 尺 长 度 及 组 准 顺 序 





























成 组 去 尺 | 塞 尺 的 
N" 塞 尺 的 组 装 顺 序 及 厚度 /mm 
的 片 数 长 度 /mm 
ja 0.10, 0.02, 0.02, 0.03, 0.03, 0.04, 0.04, 0.05, 0.05, 0.06, 0.07, 
0.08, 0.09 








1.00, 0.05, 0.06, 0.07, 0.08, 0.09, 0.10, 0.15, 0.20, 0.25, 0.30, 














.. 0.40, 0.50, 0.75 
100, 
150, 0.50, 0.02, 0.03, 0.04, 0.05, 0.06, 0.07, 0.08, 0.09, 0.10, 0.15, 
200, 0.20, 0.25, 0.30, 0.35, 0.40, 0.45 
网 -00 1.00, 0.05, 0.10, 0.15, 0.20, 0.25, 0.30, 0.35, 0.40, 0.45, 0.50, 
0.55, 0.60, 0.65, 0.70, 0.75, 0.80, 0.85, 0.90, 0.95 
村 0.50, 0.02, 0.02, 0.03, 0.03, 0.04, 0.04, 0.05, 0.05, 0.06, 0.07, 


0.08, 0.09, 0.10, 0.15, 0.20, 0.25, 0.30, 0.35, 0.40, 0.45 


4.3.13 如 何 使 用 塞 尺 ? 应 该 注意 什么 问题 ? 
1) 先 将 要 测量 工件 的 表面 清理 干净 ， 不 能 有 油污 或 其 他 杂质 ， 必 要 时 用 磨 石 清理 。 
2) 形成 间隙 的 两 工件 必须 相对 固定 ， 以 免 因 松动 导致 间隙 变化 而 影响 测量 效果 。 
3) 根据 目测 的 间隙 大 小 ,选择 适当 规格 的 塞 尺 逐个 塞 人 。 
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4) 当 间 院 较 大 或 希望 测量 出 更 小 的 太 才 范围 时 ， 单 片 暑 矿 已 无 法 满足 测量 要 求 ， 
可 以 使 用 数 族 蹇 太 琶 加 (大 能 满足 使 用 间 辽 要 求 时 ， 应 避免 使 用 此 法 ， 以 免 造成 累积 
误差 ) 。 

例如 : 当 塞 尺 的 最 大 规格 为 0.Smm， 间 除 尺 寸 大 约 在 0.65mm 时 ， 就 需要 使 用 
0. Smnm 与 0. 15mm 闭 加 测量 。 

5) 使 用 时 应 该 注意 : 由 根 据 接合 面 的 间 际 情况 选用 塞 尺 片 数 ， 片 数 越 少 越 好 ; Q 
测量 时 不 能 用 力 太 大 ， 以 免 寒 尺 弯 曲 或 折断 ; (使 用 塞 尺 时 不 能 戴 手 套 ， 并 保持 手 的 
干净 、 干 燥 ; 区 不 用 弯 折 、 生 锈 或 有 灰尘 和 油污 的 塞 尺 ， 以 免 影 响 测 量 的 准确 度 ，G3) 
不 能 测量 温度 较 高 的 工件 。 


4. 3.14 什么 是 正 强 规 ? 它 有 什么 用 途 ? 


正弦 规 (图 4-30) 是 根据 正 获 函数 原理 ， 利 用 量 块 垫 其 一 端 ， 使 之 倾斜 一 定 角度 
的 检验 定位 工具 。 正 弦 规 工作 面 的 下 方 固定 有 两 个 直径 相等 日 互相 平行 的 圆柱 体 ， 它 
的 公 切 面 与 上 工作 面 平行 。 两 个 圆柱 体 的 中 心 距 要 求 很 准确 ， 两 圆柱 的 轴线 距离 一 般 
有 100mm 和 200mm 两 种 。 

正弦 规 一 般 用 于 测量 小 于 45? 的 角度 ， 在 测量 小 于 30° 的 角度 时 ， 精 确 度 可 达 3” ~5”。 



























































图 4-30 ”正弦 规 的 外 形 和 结构 


4. 3. 15” 正 强 规 的 弟 用 规格 有 了 哪些 ? 
正弦 规 常 有 宽 型 和 窄 型 两 种 ， 其 规格 见 表 4-9。 
表 4-9 正弦 规 的 规格 


两 圆柱 中 心 距 / 圆柱 直径 / 工作 台 宽 度 /mm . 
i 一 — 精度 等 级 
mm mm = 型 宽 型 
100 20 25 80 
0.1 级 
200 30 40 80 








4.3.16 J1E5Z39BJj = * 8 BE? 


1) 工作 面 不 得 有 严重 影响 外 观 和 使 用 性 能 的 有 裂 雏 、 划 猴 、 夹 酒 等 缺陷 。 
2) 主体 工作 面 、 圆 柱 工 作 面 、 挡 板 工作 面 硬 度 应 分 别 不 小 于 664HV 、712HV 、478HYV 。 
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3) 主体 工作 面 、 圆 柱 工 作 面 、 挡 板 工作 面 的 表面 粗糙 度 Ra 值 应 分 别 不 大 于 
0.08um、0.04um、1.25um。 

4) 各 零件 均 应 去 磁 ， 主 体 和 圆柱 必须 进行 稳定 性 处 理 。 

5) 应 能 装置 成 0° ~80" 范 围 内 的 任意 角度 ， 其 绪 构 刚性 和 各 零件 强度 应 能 适应 麻 
削 工 作 条 件 ， 各 零件 应 多 于 拆 咎 和 修理 。 

6) 圆柱 应 采用 螺钉 可 靠 地 固定 在 主体 上 ， 且 不 得 引起 圆柱 和 主体 变形 ; 紧 固 后 的 
螺钉 不 得 露出 圆柱 表面 。 主 体 上 固定 圆柱 的 螺 孔 不 得 露出 工作 面 。 


4.3.17 如 何 使 用 正弦 规 测量 零件 的 角度 ? 


下 面 以 应 用 正弦 规 测量 圆锥 塞 规 的 圆锥 角 来 说 明正 弦 规 的 使 用 方法 。 

图 4-31 中 ,用 正弦 规 测 量 零 件 的 角度 
时 ， 乞 把 正弦 规 放 在 精密 平台 上 ， 被 测 零 
件 (如 圆锥 塞 规 ) 放 在 正弦 规 的 工作 平面 
上 ,被 测 零 件 的 定位 面 平 徘 在 正弦 规 的 挡 
板 上 (如 圆锥 塞 规 的 前 端面 徘 在 正弦 规 的 
前 挡 板 上 )。 在 正弦 规 的 一 个 圆柱 下 面 热 
入 量 块 ， 用 百 分 表 检 查 零 件 全 长 的 高 度 ， 
调整 量 块 太 寸 ， 使 百 分 表 在 零件 全 长 上 的 
读数 相同 。 此 时 ， 丈 可 应 用 直角 三 角形 的 
正 驳 公式 算出 零件 的 角度 。 

正弦 公式 : 


















































图 4-31 正弦 规 的 使 用 


sin2a =H/L H=Lsin2a 
式 中 2a 圆锥 的 锥 角 (°); 
一 一 量 块 的 高 度 (mm); 
[一 一 正弦 规 两 圆柱 的 中 心 距 (mm)。 
例如 ， 当 正弦 规 两 圆柱 的 中 心 距 地 =200mm， 量 块 高 度 瓦 =10.06mm 时 ， 才 使 百 分 
表 在 圆锥 窟 规 的 全 长 上 读数 相等 ， 则 此 时 圆锥 窄 规 的 锥 角 计算 如 下 . 
sin2a = H/L = 10. 06/200 = 0. 0503 
IF 52 pR 2 248: 2a =2"$3'， 即 为 圆锥 贤 规 的 实际 锥 角 。 


4.3.18 什么 是 圆锥 量规 ? 其 工作 原理 是 什么 ? 


圆锥 ( 锥 度 ) 量规 是 以 内 、 外 圈 相 配合 的 实体 ， 实 现 检 验 相 应 圆锥 配合 工件 的 圆 
锥 角 和 圆锥 直径 的 量具 。 圆 锥 量规 分 为 塞 规 (检验 锥 孔 ) 和 套 规 (检验 外 锥 体 ) 两 
种 ,广泛 用 于 机 械 加 工行 业 中 。 

圆锥 量规 的 锥 形 表面 制造 很 精密 。 根 据 使 用 要 求 ， 标 准 圆 锥 量规 (383) 分 为 1 
等 、2 等 ; 检验 工作 环 规 用 的 校对 规 (2832) 和 检验 工件 锥 度 公 差 等 级 AT3 ~ AT8 的 工 
作 量 规 〈 塞 规 和 环 规 ) ， 均 分 为 1 级 、2 级 、3 级 。 

圆锥 量规 的 型 式 有 莫 氏 圆锥 量规 及 米 制 圆锥 量规 (分 为 A 型 和 B 型 ，B 型 仅 用 来 
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检验 工件 的 圆锥 尺寸 )、7 : 24 工具 圆锥 量规 (分 为 A 型 和 C 型 ) 和 外 来 圆锥 量规 。 

圆锥 塞 规 和 套 规 上 各 有 一 个 人 台阶 形 的 缺口 〈 或 刻 上 两 条 环形 刻 线 ) ， 如 被 测 锥 体 端 
面 正好 处 于 缺口 处 或 两 刻 线 之 间 ， 且 两 锥 体 表面 接触 均匀， 则 表示 该 锥 体 大 小 和 形状 
均 合 格 ， 反 之 不 合格 ， 如 图 4-32 所 示 。 














入 入 人 
2222 


XK 





工件 
图 4-32 圆锥 量规 的 使 用 方法 


4. 3.19 如何 使 用 圆锥 量规 ? 


用 圆锥 量规 检验 工件 圆锥 角 时 ， 乞 在 外 锥 面 上 沿 母 线 方 回 均匀 涂 3 ~4 条 极 薄 的 红 
丹 粉 或 细 铅 笔 线 条 ， 再 将 内 、 外 锥 体 轻 轻 贴 合 ， 并 相对 转动 约 90”( 图 4-33)。 然 后 将 
内 、 外 锥 体 分 离 ， 观察 外 锥 面 上 涂 的 


颜色 或 铅笔 线条 是 否 被 均匀 磨 去 。 如 GN. 
磨 去 痕迹 均匀 ， 则 表示 该 圆锥 角 制 千 
精确 ; 反之， 则 表示 该 圆锥 角 制造 误 
差 较 大 。 
网 锥 角 检 验 完毕 后 ， 青 检验 被 测 — 


锥 体 的 人 寸 。 将 内 、 外 圆锥 轻 轻 贴 合 圆锥 塞 规 圆锥 套 规 
后 ， 如 果 被 测 锥 体 的 端面 正好 处 于 加 四 
锥 量规 的 缺口 处 或 两 条 刻 线 之 间 ， 则 J 
表示 该 锥 体 尺 寸 合格 (图 4-32)。 

如 图 4.32 所 示 ， 用 圆锥 塞 规 检验 锥 孔 时 ， 如 被 测 锥 孔 的 端面 不 但 露出 圆锥 塞 规 的 
表面 1， 且 还 超出 表面 2， 则 表示 该 锥 孔 尺寸 往 大 〈 不 合格 ) ， 反之， 被 测 锥 孔 端 面 未 
露出 圆锥 塞 规 的 表面 1， 则 表示 锥 孔 尺 寸 偏 小 (也 不 合格 )。 

用 圆锥 套 规 检验 工件 时 ， 如 套 规 上 的 两 条 刻 线 都 进入 工件， 则 表示 被 测 锥 体 太 小 ; 
反之 ， 如 两 条 刻 线 都 不 能 进入 工件 ， 则 表示 被 测 锥 体 太 大 。 这 丙种 情况 都 表示 被 测 工 
件 不 合格 。 


4.3.20 怎样 维护 量规 ? 


1) 不 要 把 两 个 量规 的 工作 表面 配合 (如 赛 规 和 环 规 套 ) 在 一 起 保存 ， 否 则 两 个 
工作 表面 会 相互 胶合 ， 加 外 力 分 开 时 会 受到 不 必要 的 损伤 。 
2) 量规 使 用 完毕 ， 要 用 清洁 的 棉纱 或 软 布 擦 干净 ， 放 在 专用 木 傅 内 ， 然 后 收 存 到 
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工具 柜 里 ; 片 形 量规 也 可 以 挂 在 工具 柜 里 。 如 条 天 气 泣 湿 或 隔 一 段 时 间 才 需 使 用 时 ， 
擦 干净 后 再 涂 上 一 层 无 酸 凡 士 林 或 防 锈 油 。 保 管 量规 的 地 方 必 须 干 燥 。 

3) 量规 是 精密 量具 ， 不 要 随意 拆 凶 、 调 整 和 修理 ,以免 降低 精度 。 

4) 量规 不 论 是 否 经 稼 使 用 ， 都 要 定期 进行 检查 (一 般 检 查 周 期 为 6~12 个 月 )， 
看 是 否 有 损伤 、 锈 蚀 或 变形 。 舌 发 现 量规 开始 生 锈 ， 应 及 时 放 进 汽油 内 浸泡 一 段 时 间 ， 
绸 取出 仔细 探 干 次 ， 并 涂 上 防 锈 油 。 

5) 使 用 期 间 ， 量 规 放置 的 地 方 要 适当 ， 如 工具 柜 的 台面 上 或 机 床 不 动 部 分 的 木 垫 
板 上 ， 不 要 放 在 机 床 刀 染 上 或 机 床 导 轨 上 ， 以 免 造 成 损坏 。 


4.4 量 块 及 样板 ( 块 ) 














4. 4.1 什么 是 长 度量 块 ? 它 分 为 几 等 几 级 ? 


长 度量 块 是 由 两 个 相互 平行 的 测量 面 之 间 的 距离 来 确定 其 工作 长 度 的 高 精度 量具 ， 
有 长 方形 、 圆 柱 形 两 种 。 量 块 主要 用 于 鉴定 和 校准 量具 和 量 仪 。 在 相对 测量 时 ， 调 整 
测量 希 具 的 零 位 ， 量 块 可 用 于 精密 测量 和 机 床 的 调整 。 

长 度量 块 按 “等 ”使 用 时 ,不 再 以 标 称 长 度 作 为 工作 尺寸 ， 而 是 用 量 块 经 检定 后 
所 给 出 的 实测 中 心 长 度 作为 工作 尺寸 , 该 尺寸 排除 了 量 块 的 制造 误差 ， 仪 包含 检定 时 
较 小 的 测量 误差 ;， 按 JJG 2056 一 1990《 长 度 计 量 肯 具 ( 量 块 部 分 ) 检定 系统 》 的 规定 ， 
HE S Ea] e Kap 1. 2. 3. 4. 5. 6 六 个 等 。 

skhi|—srtifi , 2 2EHJ BJ) are 2 Z: re lan e 26 482. Brel, srjktpk “ SF7 
使 用 时 其 精度 比 按 “ 级 ”使 用 要 高 。 

长 度量 块 的 级 是 以 量 块 的 标 称 长 度 为 工作 尺寸 的 ,该 尺寸 包含 了 量 块 的 制造 误差 ， 
它们 将 被 引入 到 测量 结果 中 ， 由 于 不 需要 加 修正 值 ， 故 使 用 较 方便 。 量 块 按 制造 精度 
目 高 至 低 分 为 0、K、1、2、3 级 ， 其 中 0 级 精度 最 高 ，3 级 最 低 ，K 级 为 校准 级 。 


4.4.2 长 度量 块 常见 的 规格 有 了 哪些 ? 


每 块 量 块 只 有 一 个 长 度 尺寸 可 供 使 用 , 但 可 将 4 块 以 内 人 研 合 在 一 起 组 成 各 种 长 度 
尺寸 使 用 。 

长 度量 块 推荐 成 套 使 用 ， 其 最 小 和 最 大 标 称 长 度 分 别 0. 5mm 和 1000mm。 

100mm 以 下 的 成 套 量 块 常用 91 块 组 、83 块 组 、46 块 组 、38 块 组 、10 块 组 等 。 

长 方 体 量 块 有 两 个 测量 面 和 四 个 非 测 量 面 。 测 量 面 极为 光滑 、 平 整 ， 其 表面 粗糙 度 Ra 
值 见 GBZT 6093 一 2001 中 表 3， 两 测量 面 之 间 的 距离 即 为 量 块 的 工作 长 度 〈 标 称 长 度 ) 。 

标 称 长 度 小 于 5. 5mm 的 量 块 ， 其 标 称 长 度 值 刻 印 在 上 测量 面 上 ; 否则 刻印 在 上 测 
量 面 左 侧 较 宽 的 一 个 非 测量 面 上 。 


4.4.3 第 用 成 套 长 度量 块 如 何 编组 ? 
长 度量 块 是 成 套 供 应 的 ， 每 套装 成 一 盒 ， 其 中 有 各 种 不 同 的 尺寸 。 常 用 成 套 量 块 
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的 编组 见 表 4-10。 


表 4-10 成 套 量 块 的 编组 
总 块 数 尺寸 系列 /mm 间隔 /mm | Dum 


1.001，1.002，…，1. 009 0. 001 9 





1 91 1.01, 1.02, .…, 1.49 0.01 49 





1.5, 1.6, :…, 1.9 0.1 5 





32 0. 25 w 03 0.5 16 





10, 20, ---, 100 10 10 





0.5 = 1 








2: 83 0.01 49 
0.1 5 
0.5 16 
10 10 
= l 
0.001 9 
0.001 9 
3 46 
0.1 9 
l 8 
10 10 
二 1 
= l 
0.01 9 
4 38 
0.1 9 
O 3 sea 1 8 
10，20，.…，100 10 10 











5 0 0.991, 0.992, .…, 1 0.001 10 
6 0 1, 1.001, ---, 1.009 0.001 10 
8 0, 1 2, 2.001, 2.002, ，…，2. 009 0.001 10 
9 


125, 150, 175, 200, 250, 300, 400, 500 = Š 


600, 700, 800, 900, 1000 — 3 


2.5, 5.1, 7.7, 10.3, 12.9, 15, 17.6, 20.2, 
22.8, 25 


| 
天 一 


一 
(=, 

-一 一 一 一 

(em) am (=) 后 

十 I + 1 


27.5, 30.1, 32.7, 35.3, 37.9, 40, 42.6, 
45.2, 47.8, 50 


12 























( É) 
套 别 ; 尺寸 系列 /mm 间 隅 /mm 块 数 
52.5, 55.1, 57.7, 60.3, 62.9, 65, 
13 s 10 
70.2, 72.8, 75 
77.5, 80.1, 82.7, 85.3, 87.9, 90, 
14 _ 10 
95.2, 97.8, 100 
s 41.2, 81.5, 121.8, 51.2, 121.5, 191.8, ". 
101.2, 201.5, 291.8, 10, 20 (两 块 ) 
16 | 101.2, 200, 291.5, 375, 415.8, 490 — ë 
17 6 | 3 201.2, 400, 581.5, 750, 901.8, 990 = 6 


4.4.4 长 度量 块 如 何 组 合 ? 


每 块 量 块 只 有 一 个 工作 尺寸 , 但 由 于 量 块 的 两 个 测量 面 做 得 十 分 准确 而 光滑 ， 具 
有 可 和 茜 合 的 特性 ， 即 将 两 块 量 块 的 测量 面 轻 轻 地 推 合 后 ， 这 两 块 量 块 就 能 寿 合 在 一 起 
不 会 目 己 分 开 ， 好 像 一 块 量 块 一 样 ， 因 此 ， 每 块 量 块 只 有 一 个 工作 尺寸 的 缺点 就 克服 
了 。 利 用 量 块 的 可 黏合 性 就 可 组 成 各 种 不 同 尺 二 的 量 块 组 ， 扩 大 了 量 块 的 应 用 范围 。 
但 为 了 减少 误差 ,希望 组 成 量 块 组 的 块 数 不 超 过 4 块 。 

为 了 使 量 块 组 的 块 数 最 少 ， 在 组 合 时 就 要 根据 一 定 的 原则 来 选取 量 块 尺寸 ， 即 首 
先 选 择 能 去 除 最 小 位 数 的 尺寸 的 量 块 。 

例如 : 硅 要 组 成 87. 545mm 的 量 块 组 ， 其 量 块 尺寸 的 选择 方法 如 下 . 

量 块 组 的 尺寸 为 87. 545mm; 选用 的 第 1 块 量 块 尺寸 为 1.005Smm， 剩 下 的 尺寸 为 
86. 54mm; 选用 的 第 2 块 量 块 尺寸 为 1.04mm， 剩 下 的 尺寸 为 83.Smm， 选用 的 第 3 块 量 
块 尺 寸 为 5.Smm， 剩 下 的 即 为 第 4 块 量 块 尺寸 80mm。 


4. 4.5 量 块 的 基本 特性 是 什么 ? 


(1) 研 合 性 在 使 用 过 程 中 ， 往 往 需要 将 几 块 量 块 组 合 起 来 合用。 因此， 量 块 的 
工作 面 应 具有 黏合 性 。 知 量 块 表面 上 存 有 一 层 不 显 背 的 油膜 (厚度 约 为 0.02pm)， 当 
两 块 量 块 表面 相互 黏合 时 ， 由 于 分 子 间 的 吸引 力 ， 可 使 两 者 牢 牢 地 黏合 在 一 起 。 为 了 
达到 量 块 相应 的 黏合 性 ， 对 其 工作 面 的 表面 粗糙 度 及 平面 度 应 有 严格 的 要 求 。 

(2) 稳定 性 ” 量 块 作为 计量 标准 用 于 量 值 传递 ， 作 为 标准 尺寸 广泛 用 于 微 差 比 较 
测量 。 因 此 对 量 块 的 尺寸 及 工作 面 形状 要 求 具有 稳定 性 。 量 块 的 稳定 性 是 指 量 块 的 长 
度 随 时 间 变 化 而 保持 不 变 的 能 力 ， 一般 以 每 年 的 长 度 变化 量 来 表示 。 

(3) 耐 磨 性 量 块 工作 面 一 般 在 接触 情况 下 使 用 ， 因 而 很 容易 产生 磨损 。 量 块 的 
磨损 会 使 其 尺寸 减 小 ， 影 响 秋 合 性 ， 缩 短 使 用 寿命 。 

量 块 的 耐 磨 性 主要 与 量 块 的 材料 及 材料 的 热处理 有 关 。 量 块 用 铬 锰 钢 等 特殊 合金 
钢 或 线 脱 胀 系数 小 、 性 质 稳定 、 耐 磨 以 及 不 易 变 形 的 其 他 材料 制 成 。 量 块 工 作 面 的 硬 
度 值 ， 按 我 国 量 块 标 准 规定 ， 应 不 低 于 800HV 或 63HRC 。 
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4. 4.6 什么 是 陶瓷 量 块 ? 它 有 什么 特性 ? 


陶瓷 量 块 是 保存 和 传递 长 度 单位 的 基准 ， 有 是 保持 度量 统一 的 重要 工具 ， 具 有 高 强 
度 、 高 便 度 和 耐 蚀 性 好 的 特点 。 

陶瓷 量 块 由 优质 陶瓷 材料 二 氧化 钻 制 造 ， 便 度 为 1100HV， 防 腐蚀 耐 磨损 ， 尺 寸 稳 
定 。 陶 次 量 块 可 以 单 块 使 用 ,也 可 以 多 块 组 合 使 用 。100mm 以 上 量 块 组 合 时 需要 使 用 
量 块 夹子 夹 持 。 


4.4.7 什么 是 干 分 尺 检定 专用 量 块 ? 它 有 什么 特性 ? 


和 干 分 尺 检 定量 块 是 一 种 长 度 计 量 基准 ， 主 要 用 于 和 二分 尺 示 值 误 差 的 检 宋 ， 精 上 度 分 
为 0 级 、1 级 和 2 级 。 其 材质 一 般 为 融 速 钢 。JJG 21 一 2008《 干 分 下 检 十 规程 》 对 卡尺 
示 值 误差 的 检定 量 块 有 严格 的 要 求 。 


4.4.8 ”什么 是 卡尺 检定 专用 量 块 ? 它 有 什么 特性 ? 


FE 尺 检定 量 块 是 一 种 长 度 计 量 基 准 ， 主 要 用 于 游标 卡尺 及 数 显 卡尺 示 值 误差 的 检 
定 ， 精 度 分 为 1 级 、2 级 和 3 级 。 其 材质 一 般 为 高 速 钢 。JJG 30 一 2012 《通用 卡尺 》 对 
卡尺 示 值 误差 的 检定 量 块 有 严格 的 要 求 。 


4. 4.9 什么 是 角度 量 块 ? 它 有 什么 用 途 ? 


角度 量 块 是 能 在 两 个 具有 人 赋 合 性 的 平面 间 形 成 准确 角度 的 量规 ， 是 一 种 角度 计量 
基准 ， 适 用 于 万 能 角度 尺 和 角度 样板 的 检定 

角度 量 块 成 套 供应 , 分 0 级 、1 级 、2 级 3 种 精度 ， 其 测量 角 a 的 允许 偏差 分 别 为 
+3” +107”H[+30”_ 


4.4.10 使 用 量 块 时 有 哪些 注意 事项 ? 


1) 使 用 前 先 在 汽油 中 洗 去 防 锈 油 ， 再 用 清 清 的 谭 皮 或 软 绸 控 干 将。 不 要 用 栅 纱 头 
去 控 量 块 的 工作 面 ， 以 免 损 伤 量 块 的 测量 面 。 

2) 清洗 后 的 量 块 ， 不 要 直接 用 手 去 拿 ， 应 当 用 软 绸 衬 起 来 拿 。 符 必须 用 量 块 
时 ， 应 当 把 手 洗 干净 ， 并 且 要 拿 在 量 块 的 非 工 作 面 上 。 

3) 把 量 块 放 在 工作 台 上 时 ， 应 使 量 块 的 非 工 作 面 与 台面 接触 。 不 要 把 量 块 放 在 蓝 
网上， 因为 赣 岁 表面 有 残留 化 学 物 ， 会 使 量 块 生 锈 。 

4) 不 要 使 量 块 的 工作 面 与 非 工作 面 进行 推 合 ， 以 免 探 伤 测量 面 。 

5) 量 块 使 用 后 ， 应 及 时 在 汽油 中 清洗 干净 ， 用 软 绸 措 干 后 ， 涂 上 防 锈 油 ， 放 在 专 
用 的 盒子 里 。 寿 经 浓 需 要 使 用 ， 可 在 洗 兆 后 不 涂 防 锈 油 ， 放 在 干燥 和 内 保存 。 绝 对 不 
人 允许 将 量 块 长 时 间 地 和 钳 合 在 一 起 ， 以 免 由 于 金属 黏 结 而 引起 不 必要 的 损伤 。 


4.4.11 什么 是 半径 样板 ? 
半径 样板 (图 4-34) 是 带 有 一 组 准确 内 、 外 圆 驳 半径 尺寸 的 薄板 ， 是 用 于 检验 圆 
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弧 半 径 的 测量 大 具 。 成 组 半径 样板 由 吓 形 样板 、 四 形 样板 、 保 护 板 和 锁 紧 螺钉 (uk j| 
钉 ) 等 组 成 。 





图 4-34 ”半径 样板 


4.4.12 半径 样板 有 哪些 规格 ? 


半径 样板 一 般 采用 45 钢 或 同等 性 能 的 冷 轧 带 钢材 料 制 造 ， 其 硬度 为 170 ~ 230HV。 

对 于 同形 半径 样板 半径 小 于 或 等 于 10mm 的 凸 形 半 径 样 板 ， 其 工作 面 的 圆 弧 所 
对 的 中 心 角 应 大 于 150°; 半径 大 于 10mm 的 凸 形 半 径 样板 ， 其 工作 面 的 圆 狐 弦 长 应 等 
于 半径 样板 的 宽度 。 

对 于 四 形 半 径 样 板 ， 半径 小 于 或 等 于 14. 5mm 的 凹 形 半径 样板 ， 其 工作 面 的 圆 弧 
所 对 应 的 中 心 角 应 为 80。~ 90°?， 半径 大 于 14. Smm 的 凹 形 半径 样板 ， 其 工作 面 的 圆 弥 
所 对 应 的 中 心 角 应 大 于 45°。 

成 组 半径 样板 的 规格 见 表 4-11。 


表 4-11 成 组 半径 样板 的 规格 


YA ZZ. +` ç x ` š 成 组 半径 
半径 样板 的 尺寸 成 组 半径 样板 的 组 装 顺 序 样板 的 片 数 
VH 2 
_ 及 半径 系列 尺寸 /mm 
中 径 /mm | 宽度 /mm | 厚度 /mm [UJJÉ | r'uE 
1, 1.25, 1.5, 1.75, 2, 2.25, 2.5, 2.75, 3, 3.5, 
1-6.5 13.5 
4, 4.5, 5, 5.5, 6, 6.5 
7, 7.5, 8, 8.5, 9, 9.5, 10, 10.5, 11, 11.5, 
7 - 14.5 0. 5 16 
12.5, 13, 13.5, 14, 14.5 
20. 5 
15, 15.5, 16, 16.5, 17, 
15 ~25 
19.5, 20, 21, 22, 23, 24, 25 











4. 4. 13 如何 使 用 半径 样板 ? 


检验 轴 类 零件 的 圆 弧 曲 率 半径 时 ， 半 径 样 板 要 放 在 径 回 帘 面 内 ; 检验 平面 形 加 弧 
昌 率 半径 时 ， 半 径 样 板 应 平行 于 被 检 截 面 ， 不 得 前 后 倾倒 。 

检验 工件 圆 弧 半径 的 方法 : 当 已 知 被 检验 工件 的 圆 弧 半径 时 ， 可 选用 相应 尺寸 的 
半径 样 板 去 检验 ;否则 用 试 测 法 进行 ， 即 首先 用 目测 估计 被 测 工件 的 圆 弧 半径 ， 依 此 
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选择 半径 样板 试 测 。 夺 工件 为 上 是 面 加 弧 ， 当 光 际 位 于 圆 弧 的 中 间 部 分 时 ， 说 明 工 件 的 
同 弧 半径 大 于 半 答 样板 的 圆 弧 半径 ， 应 换 一 片 半 径 舟 大 的 半径 样板 。 夺 光 际 位 于 圆 孤 
的 两 边 ， 说 明 工 件 的 圆 踊 半径 小 于 半径 样板 的 半径 ， 应 换 一 请 半 径 较 小 的 半径 样板 。 
当 两 者 吻合 时 ， 次 明 此 半径 样板 的 半径 就 是 被 测 工 件 的 圆 弧 半径 。 


4. 4.14 什么 是 螺纹 样板 ? 


螺纹 样板 用 于 检验 螺纹 的 螺 距 ， 是 以 一 个 螺 距 为 一 片 ， 把 多 种 螺 距 礁 合 起 来 的 专 
用 量具 。 螺 纹样 板 可 分 为 米 制 螺纹 样板 和 十 制 螺 纹样 板 ， 也 可 分 为 普通 螺纹 样板 和 梯 
形 螺 纹样 板 等 ， 如 图 4-35 所 示 。 














图 4-35 ”螺纹 样板 


4. 4. 15 螺纹 样板 有 了 哪些 规格 ? 
成 组 螺纹 样板 的 规格 见 表 4-12 。 
表 4-12 成 组 螺纹 样板 的 规格 


普通 螺纹 样板 螺 距 统一 螺纹 样板 的 螺纹 样板 的 
/mm 螺纹 牙 数 /2$. 4mm 厚度 /mm 





0.40, 0.45, 0.50, 0.60, 0.70, 0.75, 0.80, 28, 24, 22, 20, 18, 16, 
1.00, 1.25, 1.50, 1.75, 2.00, 2.50, 3.00, 3.50, | 14, 13, 12, 11, 10, 9, 8, 0.5 
4.00, 4.50, 5.00, 5.50, 6.00 (t: 20 块 ) 7, 6, 5, 4.5, 4 ( 共 18 块 ) 





4.4.16 如 何 使 用 螺纹 样板 ? 


测量 螺纹 螺 距 时 ， 将 螺纹 样板 组 中 机 形 钢 记 作为 样板 ， 卡 在 被 测 螺纹 工件 上 ， 如 
果 不 密 合 ， 就 男 换 一 片 ， 直 到 密 合 为 止 ， 这 时 该 螺纹 样板 上 标记 的 尺寸 即 为 被 测 螺 纹 
工件 的 螺 距 。 但 是 ， 须 注意 把 螺纹 样板 卡 在 螺纹 牙 廊 上 时 ， 应 尽 可 能 利用 螺纹 工作 部 
分 长 度 ， 使 测量 结果 较为 正确 。 

测量 下 型 角 时 ， 把 螺 距 与 被 测 螺 纹 工 件 相 同 的 螺纹 样板 放 在 被 测 螺纹 上 面 ， 然 后 
检查 其 接触 情况 。 如 末 没 有 间 陀 透 光 ， 则 被 测 螺纹 的 牙 型 朋 是 正确 的 。 如 条 有 不 均 色 
间 隐 透 兴 现象， 那加 说 明 被 测 螺纹 的 牙 型 不 准确 。 这 种 测量 方法 只 能 判断 牙 型 角 误 差 
的 大 概 情 况 ， 不 能 确定 牙 型 角 误 差 的 数值 。 
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4.5 指示 表 


4.5.1 什么 是 指示 表 ? 种 用 的 指示 表 有 哪些 ? 

















指示 表 是 以 指针 指示 出 测量 结果 的 量具 ， 主 要 用 于 找 正 零件 的 安装 位 置 ， 检 验 零 
件 的 形状 精度 和 相互 位 置 精 度 ， 以 及 测量 零件 的 内 径 等 。 指 示 表 有 十 分 表 、 百 分 表 、 
千 分 表 。 十 分 表 和 百 分 表 的 量程 不 超过 100mm; 分 度 值 为 0. 002mm 的 千 分 表 量 程 不 超 
过 10mm ; 分 度 值 为 0. 001mm 的 千 分 表 ， 量 程 不 超过 Smm。 

常用 的 指示 表 有 内 径 百 分 表 、 干 分 表 和 杠杆 百 分 表 、 千 分 表 等 ， 都 有 指针 式 和 电子 式 。 


4. 5.2 什么 是 百 分 表 和 干 分 表 ? 其 常用 的 规格 有 哪些 ? 




















百 分 表 (图 4-36) 是 分 度 值 为 0.01mm 的 指示 表 ， 千 分 表 (图 4-37) 是 分 度 值 为 
0. 001mm 或 0. 002mm 的 指示 表 。 


转 数 指示 盘 Bizi 


小 齿轮 


大 齿轮 
中 间 齿 轮 
弹簧 
测量 杆 





图 4-36 ” 百 分 表 图 4-37 千 分 表 





百 分 表 和 千 分 表 按 其 制造 精度 ， 可 分 为 0 级 、1 级 和 2 级 三 种 ,0 级 精度 较 高 。 
百 分 表 的 测量 范围 有 0 ~3mm、0 ~5mm 和 0~10mm 三 种 ， 适 用 于 尺寸 公差 等 级 为 
IT6 ~ IT8 零件 的 找 正 和 检验 。 


千 分 表 的 测量 范围 为 0~10mm 或 0~$mm， 适 用 于 尺寸 公差 等 级 为 IT5 ~ IT7 零件 
的 找 正 和 检验 。 
4.5.3 如 何 使 用 百 分 表 ? 


1) 找 正 或 测量 零件 时 ， 应 当 使 测量 杆 有 一 定 的 初始 测 力 。 即 用 百 分 表 测 头 与 零件 
表面 接触 时 ， 测 量 杆 应 有 0.3 ~ 1mm 的 压缩 量 〈( 千 分 表 可 小 一 点 ， 有 0. 1mm 即 可 ) `% 
旨 针 的 零 位 稳定 后 ， 再 开始 工作 。 

2) 检查 工件 平行 度 时 ， 将 工件 放 在 平台 上 ， 使 测 头 与 工件 表面 接触 ， 调 整 指 针 使 
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其 摆动 1⁄3 ~1/2 转 ， 然 后 把 刻度 盘 零 位 对 准 指针 ， 接 着 慢 慢 地 移动 表 座 或 工件 ， 当 指 
针 顺 时 针 摆 动 时 ， 说明 工件 偏 高 ， 反 之 说 明 工 件 偏 低 。 

3) 进行 轴 测 时 ， 以 指针 摆动 最 大 数字 为 读数 (最 高 点 ); 测量 孔 时 ， 以 指针 摆动 
最 小 数字 (最 低 点 ) 为 读数 。 

4) 检验 工件 的 偏心 度 时 ， 如 果 偏 心 距 较 
小 ， 可 把 被 测 轴 装 在 两 顶尖 之 间 ， 使 百 分 表 的 
测 头 接触 在 偏心 部 位 上 (最 高 点 ， 图 4-38)， 
用 手 转动 轴 ， 百 分 表 上 指示 出 的 最 大 数字 和 
最 小 数字 (最 低 点 ) 之 差 的 1⁄2 就 等 于 偏心 
距 的 实际 尺寸 。 此 法 也 可 用 于 偏心 套 的 偏心 
距 测 量 ， 但 必须 将 偏心 套装 在 心 轴 上 。 

偏心 距 较 大 的 工件 ， 因 受到 百 分 表 测量 
范围 的 限制 ， 可 用 间接 测量 偏心 距 的 方法 进 
行 测量 。 

5) 检验 车 床 主轴 轴线 对 刀 架 移动 的 平行 ° 图 4-38 在 两 顶尖 上 测量 偏心 距 的 方法 
度 时 ,在 主轴 锥 孔 中 插入 一 检验 棒 ， 把 百 分 
表 固 定 在 刀 架 上 ， 使 百 分 表 测 头 触及 检验 棒 表 面 (图 4-39)。 移动 刀 染 ,分 别 对 侧 素 线 
A 和 上 素 线 B 进行 检验 ， 记 录 百 分 表 读 数 的 最 大 差 值 。 为 消除 检验 棱 轴 线 与 旋转 轴线 
不 重合 对 测量 的 有 影响， 必须 旋转 主轴 180°* ， 再 同样 检验 一 次 A. p 的 误差 并 分 别 计算 ， 
两 次 测量 结果 的 代数 和 之 半 就 是 主轴 轴线 对 刀 架 移动 的 平行 度 误 差 (要 求 检 验 棒 前 端 
偏向 操作 者 ; 垂直 平面 内 的 平行 度 允 差 只 许 向 上 偏 ) 。 


KB》 B 上 素 线 位 置 
@ bA 侧 素 线 位 置 























⁄ 
图 4-39 ”主轴 轴线 对 刀 架 移动 的 平行 度 检验 


6) 检验 刀 染 移动 在 水 平面 内 的 直线 
度 时 ,将 百 分 表 固定 在 刀 梁 上 ， 使 其 测 头 
顶 在 主轴 和 尾 座 项 尖 间 的 检验 棒 侧 素 线 上 
(图 4-40 中 位 置 4) ， 调 整 尾 座 ， 使 百 分 表 
在 检验 棒 两 端的 读数 相等 。 然 后 移动 刀 
丸 ， 在 全 行程 上 检验 。 百 分 表 在 全 行程 上 
读数 的 最 大 代数 差 值 ， 就 是 水 平面 内 的 再 
线 度 误差 。 图 4-40“ 刀 架 移动 在 水 平面 内 的 直线 度 检验 
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4.5.4 使 用 百 分 表 时 有 哪些 注意 事项 ? 


1) 使 用 前 ， 应 检查 测量 杆 活动 的 灵活 性 。 即 轻 轻 推动 测量 杆 时 ， 测 量 杆 在 套 简 内 
的 移动 要 灵活 ， 没 有 任何 轧 卡 现象 ， 且 每 次 放松 后 ， 指 针 能 回复 到 原来 的 刻度 位 置 。 

2) 使 用 百 分 表 时 ， 必 须 把 它 固定 在 可 徘 的 夹 持 染 上 (如 固定 在 万 能 表 架 或 磁性 表 
座 上 ， 图 4-41)， 夹 持 架 要 安放 平稳 ， 以 免 使 测量 结 末 不 准确 或 控 坏 百 分 表 。 





























图 4-41 安装 在 专用 夹 持 架 上 的 百 分 表 











用 夹 持 百 分 表 的 套 简 来 回 定 百 分 表 时 ， 来 紧 力 不 要 过 大 ,以免 因 套 简 变 形 而 使 测 
量 杆 活动 不 灵活 。 

3) 用 百 分 表 测量 零件 时 ， 测 量 杆 必须 年 直 于 被 测量 表面 , 使 测量 杆 的 轴线 与 被 测 
量 太 才 的 方 回 一 致 (图 4-42)。 








图 4-42” 百 分 表 的 使 用 方法 


4) 测量 时 ， 测量 杆 的 行程 不 得 超过 它 的 测量 范围 ; 测 头 不 能 受到 剧烈 振动 和 撞 
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击 ， 不 能 把 零件 强迫 推 人 测 头 下 ， 不 能 用 于 测量 表面 粗糙 或 有 显 考 凹凸 不 平 的 零件 。 
5) 在 使 用 百 分 表 和 千 分 表 的 过 程 中 ， 要 严格 防止 水 、 油 和 灰尘 渗入 表 内 ,测量 杆 
上 也 不 要 加 油 ， 免 得 粘 有 灰 侍 的 油污 进入 表 内 ， 影 响 百 分 表 的 灵活 性 。 
6) 百 分 表 用 完 后 ， 应 使 测量 杆 处 于 自由 状态 ,以 免 使 百 分 表 内 的 弹 费 失效 。 内 符 
百 分 表 上 的 表 头 ,不 使 用 时 应 拆 下 来 保存 。 


4.5.5 什么 是 杠杆 百 分 表 ? 其 使 用 时 要 注意 什么 ? 


杠杆 百 分 表 (图 4-43) 是 利用 枉 杆 -齿轮 传动 机 构 或 者 杠杆 -螺旋 传动 机 构 ， 将 斥 
才 变 化 为 指针 角 位 移 ， 并 指示 出 长 度 太 才 数 值 的 计量 厅 具 。 杠 杆 百 分 表 用 于 测量 工件 
儿 何 误差 和 相互 位 置 的 正确 性 ， 并 可 用 比较 法 测量 长 上 度 。 














图 4-43 ”杠杆 百 分 表 
杠杆 百 分 表 目前 有 正面 式 、 侧 面 式 及 端面 式 几 种 类 型 。 其 分 度 值 为 0.01mm， 测 量 
ZË] SK T: 1mm。 
使 用 杠杆 百 分 表 时 的 注意 事项 如 下 : 
1) 夹 持 杠杆 百 分 表 的 表 架 应 牢固 可 靠 ， 且 要 有 足够 的 刚度 ， 巧 臂 长 度 应 尽量 短 。 杜 
杆 百 分 表 装 夹 好 后 如 需 调 整 位 置 ， 应 先 松 开 紧 固 螺钉 ， 再 转动 轴 套 ， 不 能 直接 转动 表 体 。 
2) 测量 时 应 使 丁丁 百 分 表 的 测 头 轴线 与 测量 线 尽 量 垂直 (网 4-44) 。 






































角度 过 大 
图 4-44 测 头 轴线 与 测量 线 的 相对 位 置 
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4.5.6 如 何 使 用 杠杆 自分 表 ? 


1) 检验 等 件 上 孔 的 轴线 与 确 平 面 的 平行 度 (图 4-45)。 将 工件 瓜 平 面 放 在 平台 
上 ， 使 测 头 与 4 闯 孔 表面 接触 ， 左 右 慢 慢 移动 表 座 ， 找 出 工件 孔径 最 低 点 ， 调 整 指针 
至 零 位 ， 将 表 座 慢 慢 向 已 端 推进 。 也 可 以 工件 转换 方向 ， 再 使 测 头 与 刀 端 孔 表 面 接触 ， 
4、 刀 两 闪 指 针 最 低 点 和 最 高 点 在 全 程 上 读数 的 最 大 差 值 ， 就 是 全 部 长 度 上 的 平行 度 
误差 。 

2) 检验 键 梓 的 直线 度 (图 4-46)。 在 键 权 上 插入 检验 块 ， 将 工件 放 在 V 形 染 上 ， 
百 分 表 的 测 关 触及 检验 块 表面 进行 调整 ， 使 检验 块 表面 与 轴线 平行 。 调 整 好 平行 度 后 ， 
使 测 头 接触 4 端 平面 ， 调 整 指针 至 零 位 ， 将 表 座 慢 慢 回收 关 移 动 ， 在 全 程 上 检验 。 晶 
分 表 在 全 程 上 该 数 的 最 大 代数 差 值 ， 就 是 水 平面 内 的 直线 度 误 差 。 



































图 4-45 ”平行 度 检 验 


3) 检验 车 床 主轴 的 轴 疝 窜 动 量 。 在 主轴 
锥 孔 内 搬入 一 根 短 锥 检验 棒 ， 在 检验 棒 中 心 孔 
放 一 颗 钢 珠 ， 将 百 分 表 固定 在 车 床上 ,使 百 分 
表 平 测 关 项 在 钢珠 上 (图 4-47 中 位 置 4) ， 汽 
主轴 轴线 加 一 力 ， 旋 转 主轴 进行 检验 ， 百 分 
表 读 数 的 最 大 差 值 就 是 主轴 轴 问 窜 动 的 误差 。 

4) 检验 车 床 主轴 轴 肩 支承 面 的 圆 跳动 。 
将 百 分 表 固定 在 车 床上 使 其 测 头 顶 在 主轴 轴 
肩 文 承 面 靠近 边缘 处 (图 4-47 中 位 置 p), 

















沿 主轴 轴线 加 一 力 尺 ， 旋 转 主轴 进行 检验 ， 图 4-47 检验 主轴 轴 向 窜 动量 和 
百 分 表 读数 的 最 大 差 值 就 是 主轴 轴 肩 支承 面 轴 肩 支承 面 圆 跳 动 
的 圆 跳动 误差 。 


检验 主轴 的 轴 癌 窜 动 量 和 轴 肩 支承 面 圆 跳 动 时 外 加 轴 间 力 rf， 是 为 了 消除 主轴 轴 
承 轴 回 间 际 对 测量 结 末 的 影响 。 其 大 小 一 般 等 于 主轴 重量 的 50% ~ 100% 。 

5) 检验 内 、 外 圆 的 同 轴 度 。 在 排除 内 、 外 圆 本 身 的 形状 误差 时 ， 可 用 圆 跳 动量 的 
1⁄2 来 计算 。 以 内 孔 为 基准 时 ， 可 把 工件 装 在 两 顶尖 的 心 轴 上 ， 用 杠杆 百 分 表 检验 
(图 4-48) 。 杠 杆 百 分 表 在 工件 转 一 周 时 的 读数 ， 就 是 工件 的 圆 跳 动 。 以 外 圆 为 基准 时 ， 
把 工件 放 在 V 形 架 上 (图 4-49) ， 用 杠杆 百 分 表 检验 。 这 种 方法 可 测量 不 能 安装 在 心 
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轴 上 的 工件 。 





图 4-48 ”在心 轴 上 检验 圆 跳 动 图 4-49 fE V 形 架 上 检验 圆 跳动 


6) 检验 齿 向 精度 (图 4-50) 。 将 锥 齿轮 套 入 测量 心 轴 ， 心 轴 装 夹 于 分 度 头 上 ， 找 
正 分 度 头 主轴 使 其 处 于 准确 的 水 平 位 置 ， 然 后 在 游标 高 度 卡 太 上 装 一 杠杆 百 分 表 ， 用 
百 分 表 找 出 测量 心 轴 上 母线 的 最 高 点 ， 
并 调整 零 位 ， 将 游标 高 度 卡尺 连同 百 分 
表 降下 一 个 心 轴 半 径 尺寸 ， 此 时 百 分 表 
的 测 头 零 位 正好 处 在 锥 齿轮 的 中 心 位 置 
上 。 再 用 调 好 零 位 的 百 分 表 去 测量 齿轮 
处 于 水 平方 回 的 某 一 个 齿 面 ， 使 该 齿 大 
小 端的 齿 面 最 高 点 都 处 在 百 分 表 的 零 位 
上 。 此 时 ,该 齿 面 的 延伸 线 与 齿轮 轴线 图 4.50 “检查 此 向 精度 
重合 。 以 后 ， 只 需 摇动 分 度 盘 依次 进行 
分 上 大 ， 并 测量 大 小 端 读数 是 否 一 致 , 硅 读 数 一 怪 ， 说 明 该 齿 侧 方 向 齿 向 精度 是 合格 的 ， 
否则 ， 该 项 精度 有 误差 。 一 侧 齿 测量 完毕 后 ,将 百 分 表 测 头 改 成 反方 向 ， 用 同样 的 方 
法 测量 轮 齿 为 一 侧 的 齿 向 精度 。 


4. 5.7 什么 是 内 径 特 分 表 ? 如 何 使 用 内 径 百 分 表 ? 


内 径 百 分 表 是 内 量 杠 杆 式 测量 架 和 百 分 表 的 组 合 ， 用 以 测量 或 检验 零件 的 内 孔 、 
深 孔 直径 及 其 形状 精度 (图 4-51). 
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图 4-51 ”内径 百 分 表 
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内 径 百 分 表 活 动 测 头 的 移动 量 , 小 尺寸 的 有 0 ~ lmm， 大 尺寸 的 有 0 ~3mm， 其 测 
量 范围 是 由 更 换 或 调整 可 换 测 头 的 长 度 来 达到 的 。 内 径 百 分 表 的 分 度 值 为 0.01mm， 测 
量 范 围 有 10 ~ 18mm，18 ~ 35mm, 35 ~ 50mm, 50 ~ 100mm，100 ~ 160mm, 160 ~ 
250mm, 250 ~430mm 。 

内 径 百 分 表 的 示 值 误差 比较 大 ， 如 测量 范围 为 35 ~50mm 时 ， 示 值 误差 为 +0.015mm。 
内 径 百 分 表 的 指针 摆动 谈 数 ， 刻 度 盘 上 每 一 格 为 0.01mm， 盘 上 刻 有 100 格 ， 即 指针 每 
转 一 圈 为 Imm。 

内 径 百 分 表 使 用 方法 如 下 : 

1) 内 径 百 分 表 用 来 测量 圆柱 筷 ， 它 附 有 成 套 的 可 调 测 头 ， 使 用 前 必须 先进 行 组合 
和 校对 零 位 。 

2) 测量 前 应 根据 被 测 孔径 的 大 小 ， 在 专用 的 环 规 或 百 分 信 上 调整 好 尺寸 后 才能 使 
用 。 调 整 内 径 百 分 表 的 尺寸 时 ， 选 用 可 换 测 涉 的 长 度 及 其 伸 出 的 距离 (大 尺寸 内 径 百 
分 表 的 可 换 测 头 是 用 螺纹 旋 上 去 的 ， 故 可 调整 伸 出 的 距离 ， 小 大 才 的 不 能 调整 ) ， 应 
使 被 测 太 二 在 活动 测 头 总 移动 量 的 中 间 位 置 。 

3) 测量 时 ， 连 杆 中 心 线 应 与 工件 中 心 线 平 行 ， 不 得 焉 和 料 ， 同 时 应 在 圆周 上 多 测 几 
个 点 ， 找 出 孔径 的 实际 尺寸 ， 看 其 是 否 在 公差 范围 内 。 


4. 5.8 ”什么 是 杠杆 干 分 表 ? 其 使 用 时 要 注意 什么 ? 


杠杆 千 分 表 (图 4-52) 是 测量 外 尺寸 的 一 种 精密 量具 ， 其 外 形 与 外 径 干 分 尺 相 似 ， 
测量 机 构 由 螺旋 测 微 部 分 和 杠杆 齿轮 机 构 组 成 ， 螺 旋 测 微 部 分 的 分 度 值 为 0.01mm， 杠 杆 
齿轮 机 构 的 分 度 值 有 0.001mm 和 0.002mm 两 种 ， 指 示 表 的 标尺 示 值 范围 仪 为 +0.02mm。 
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图 4-52 LEFT APK 





分 度 值 为 0. 001mm 杠杆 千 分 表 可 用 于 测量 公差 等 级 为 IT6 的 尺寸 , 分 度 值 为 
0. 002mm 杠杆 千 分 表 可 用 于 测量 公差 等 级 为 TT7 的 尺寸 。 

杠杆 千 分 表 的 测量 范围 有 0 ~25mm，25 ~50mm，50 ~75mm，75 ~ 100mm 四 种 。 

使 用 杠杆 千 分 表 时 的 注意 事项 如 下 : 

1) 杠杆 千 分 表 应 固定 在 可 靠 的 表 架 上 上， 测量 前 必须 检查 千 分 表 是 否 夹 牢 ， 并 多 次 
提 拉 千 分 表 测量 杆 与 工件 接触 ， 观 察 其 重复 指示 值 是 否 相 同 。 

2) 测量 时 ， 不 准 用 工件 撞击 测 头 ， 以 免 影响 测量 精度 或 撞 坏 千 分 表 。 为 保持 一 定 
的 起 始 测量 力 ， 测 头 与 工件 接触 时 ， 测 量 杆 应 有 0.3 ~0. 5mm 的 压缩 量 。 
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3) 不 要 给 测量 杆 加 油 ， 以 免 油 污 进 入 表 内 ， 影 响 千 分 表 的 灵敏 度 。 

4) 杠杆 千 分 表 测 量 杆 与 被 测 工 件 表 面 必须 垂直 ， 和 否则 会 产生 误差 。 

5) 杠杆 千 分 表 的 测量 杆 轴线 与 被 测 工件 表面 的 夹 角 越 小 ,测量 误差 就 越 小 。 
4.S.9 什么 是 深度 指示 表 ? 它 有 哪些 常用 规格 ? 

深度 指示 表 是 借助 标准 块 及 指示 表 ， 对 基 座 测量 面 与 测 头 测量 面 间 分 隔 的 距离 进 
行 读数 的 深度 测量 需 具 。 

第 用 的 规格 有 分 度 值 为 0. 01mm 的 深度 百 分 表 和 分 度 值 为 0. 001mm、0. 005mm 的 
深度 千 分 表 。 
4. S. 10 ”什么 是 数 显 指示 表 ? 它 有 了 哪些 常用 规格 ? 

数 显 指示 表 是 利用 电子 测量 、 数 字 显 示 原 理 ， 对 测量 杆 的 直线 位 移 进 行 读数 的 测 
量 器 具 。 

常用 的 规格 有 分 辩 力 为 0.0lmnm 的 数 显 百 分 表 和 分 辨 力 为 0.001mm、0.005mm 的 
数 显 千 分 表 。 
4. 5. 11 使 用 电子 数 显 指 示 表 时 有 了 哪些 注意 事项 ? 

1) 指示 表 测 量 杆 的 移动 速度 不 得 大 于 0. 5m/s。 

2) 指示 表 属 精密 量具 ， 使 用 时 应 防止 撞击 、 跌 落 。 

3) 应 保持 清河， 避免 水 等 液态 物质 渗入 指示 表 内 。 

4) 不 使 用 数据 输出 端口 时 ， 不 要 将 输出 口 盖 取 下 ， 不 要 用 金属 器 件 任 意 触及 输出 端 。 

5) 指示 表 的 任何 部 位 不 能 施加 电压 ， 不 要 用 笔 刻 字 。 

6) 长 期 不 使 用 时 ， 应 取出 电池 。 


4.6 其 他 测量 工具 























4.6.1 什么 是 螺纹 测量 用 三 针 ? 它 有 哪些 常见 规格 ? 


螺纹 测量 用 三 针 是 每 组 具有 确定 公称 直径 的 三 个 量 针 ， 是 以 间接 法 测量 螺纹 中 径 的 
针 形 测量 器 具 ， 其 公称 直径 分 为 三 组 : [组 ，0. 118 ~ 0.572mm，9 fF; HZH, 0.724 ~ 
1.553mm, 8 件 ; 亚 组 ，1. 732 ~6.212mm，14 件 。 

量 针 应 采用 碳 系 工具 钢 T12A 或 滚动 轴承 钢 GCr15 合金 工具 钢 CrMn 制造 ， 其 测量 
面 硬 度 不 应 小 于 60HRC， 表 面 粗 糙 度 Ra 的 最 大 值 不 应 超过 0. 05km。 

量 针 成 组 供应 ， 每 组 量 针 应 带 有 悬挂 量 针 的 号 牌 ， 号 牌 上 应 有 不 小 于 $3mm ñL, 
目 孔 中 心 到 量 针 工作 部 分 中 间 的 距离 约 为 70mm。 


4.6.2 什么 是 直角 尺 ? 
直角 尺 是 检验 零 部 件 平面 间 垂 直 度 所 用 的 量具 ， 有 圆柱 直角 尺 、 和 矩形 直角 尺 、 刀 
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口 矩 形 直 角 尺 、 三 角形 直角 尺 、 刀 口 形 直角 尺 、 宽 座 刀 口 形 直角 尺 、 平 面 形 直角 尺 、 
带 座 平面 形 直角 尺 和 宽 座 直角 尺 。 图 4-53 所 示 是 其 中 的 几 种 。 其 中 ， 宽 座 直 角 尺 的 结 
构 简 单 ， 使 用 方便 ， 可 以 测量 工件 的 直角 、 工 件 表 面 和 基准 面 间 的 垂直 度 误差 和 进行 
基准 校正 (图 4-54) 等 。 直 角 尺 的 测量 面 长 度 一 般 不 大 于 1600mm 。 











b) c) 
图 4-$3 ” 几 种 直角 尺 
a) 圆柱 直角 尺 b) 宽 座 直角 尺 ce) 刀口 形 直角 尺 





b) c) 
图 4-54 直角 尺 的 应 用 
a) 测量 工件 的 直角 b) 测量 垂直 度 误 差 


a) 
e) 基准 校正 


4.6.3 直角 尺 的 制造 精度 有 了 哪 几 种 ? 
直角 尺 的 制造 精度 有 00、0、1 和 2 四 个 精度 级 别 。00 级 的 精度 最 高 ，2 级 的 精度 最 低 。 
00 级 直角 尺 一 般 作为 基准 ， 在 计量 部 门 多 用 来 检定 低 精度 的 直角 量具 。0 级 和 1 级 直角 尺 用 
于 检验 精密 工件 ，2 级 直角 尺 则 用 于 检验 一 般 工 件 。 各 种 直角 尺 的 制造 精度 见 表 4-13。 
表 4-13 ”各 种 直角 尺 的 制造 精度 




















类 别 00 级 0 级 1 级 2 级 
圆柱 直角 尺 、 刀 口 矩 形 直 角 尺 、 三 角形 直角 尺 V x 
矩形 直角 尺 V s V 
刀口 形 直角 尺 、 宽 座 刀口 形 直角 尺 V x 
V V V 











平面 形 直角 尺 、 带 座 平面 形 直角 尺 、 宽 座 直 角 尺 
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4. 6.4 如 何 使 用 直角 尺 ? 


在 检验 工件 时 ， 先 将 下 角 尺 的 短 边 放 在 辅助 基准 表面 (或 者 平板 ) E, 再 将 直角 
太 的 长 边 轻 轻 地 靠拢 被 测 工件 表面 ， 不 要 碰撞 。 这 时 ， 根 据 百 角 斥 长 边 工 作 面 和 被 测 
工件 表面 之 间 透 光 间 际 的 大 小 ， 即 可 判断 被 测 角 度 相对 于 直角 的 偏离 量 , 或 被 测 工件 
表面 相对 于 辅助 基准 的 生 下 度 误 差 值 。 

在 实际 生产 中 ,也 可 用 窒 尺 和 量 块 分 别 在 下 角 玉 的 长 边 接近 顶 问 处 和 压 端 处 测量 。 
这 时 ， 塞 发 片 或 量 块 组 尺寸 的 最 大 差 值 即 为 工件 垂下 度 误 差 。 


4.6.5 直角 尺 如 何 维 护 和 保养 ? 


1) 使 用 前 ， 应 先 检查 直角 尺 工 作 面 和 边缘 是 否 有 磁 伤 、 毛 刺 等 明显 缺陷 ， 并 擦 净 
直角 斥 的 工作 面 和 被 测 工 件 的 表面 ， 绸 验 看 一 下 检定 合格 证 是 人 否 在 有 效 期 内 。 

2) 使 用 过 程 中 ， 要 一 手 托 短 边 ,一手 扶 长 边 ， 绝 不 允许 手提 长 边 氢 动 或 将 其 倒 
放 ， 以 防 直 角 尺 变形 和 精度 失真 。 

3) 因 下 角 玉 的 使 用 精度 与 检测 时 所 用 的 平板 精度 有 天， 使 用 时 应 注意 合理 选用 。 

4) 使 用 完毕 后 ， 应 将 其 擦洗 干净 ， 浴 油 保养 。 


4. 6.6 ”什么 是 游标 万 能 角度 尺 ? 它 有 哪些 弟 用 规格 ? 
游标 万 能 角度 尺 是 利用 游标 读数 原理 来 直接 测量 工件 角度 或 进行 划 线 的 一 种 角度 


Er. 
量具 。 


洲 标 万 能 角度 尺 有 工 型 工 型 两 种 ， 其 测量 范围 分 别 为 0" ~320°? 和 0?° ~360。。 
4.6.7 游标 万 能 角度 尺 的 结构 如 何 ? 


游标 万 能 角度 尺 由 直角 尺 、 尺 映 、 和 直下 、 基 发 、 洲 标 、 届 形 板 、 卡 块 和 制 动 尖 组 
成 (图 4-55)。 基 尺 固 定 在 尺 座 上 ， 和 朋 角 尺 由 两 个 卡 块 固定 在 怖 形 板 上 ， 直 尺 用 支 染 团 
定 在 直角 尺 上 (如 来 拆 下 直角 尺 ， 也 可 以 将 下 尺 固 定 在 山形 板 上 )。 
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图 4-55 ”游标 万 能 角度 尺 
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4. 6.8 ”游标 万 能 角度 尺 如 何 读数 ? 


游标 万 能 角度 尺 与 游标 卡尺 读数 原理 相似 ,不 同 的 是 游标 卡尺 的 读数 值 是 长 度 单 
位 数值 ， 而 游标 万 能 角度 尺 的 读数 值 是 角度 值 。 
由 图 4-55 可 见 ， 尺 号 两 条 刻 线 间 的 角度 什 为 1*， 尺 号 的 23 格 与 游标 上 的 12 格 相 
等 ， 则 游标 每 一 格 ( 两 条 刻 线 间 ) 的 角度 值 为 
23° 60' x23 
IP: [2 
这 样 尺 号 两 格 与 游标 一 格 的 差 值 为 
2° -115’=120’-115’=5" 
这 就 是 分 度 值 为 5' 的 游标 万 能 角度 尺 的 读数 原理 。 同 理 也 可 得 到 分 度 值 为 2' 和 10 
的 游标 万 能 角度 尺 的 读数 原理 。 
游标 万 能 角度 尺 的 读数 步 又: 先 读 度 ， 再 读 分 ， 最 后 得 到 整个 读数 值 。 如 图 4-56 
所 示 ， 从 尺 时 上 可 见 为 38° ， 游 标 与 尺 吴 对 准 的 那 条 线 为 30'， 则 整个 读数 值 为 
38° +30' =38°30’ 











=115" 











游标 





38° 30’ 
图 4-56 ”游标 万 能 角度 尺 的 读数 


4. 6. 9 ”如何 使 用 游标 万 能 角度 尺 ? 


由 于 直角 尺 和 直 尺 可 以 移动 和 拆 换 ， 所 以 游标 万 能 角度 尺 可 以 测量 0° ~ 320° 的 任 
何 角 度 。 

直角 尺 和 直 尺 全 装 上 上 时， 可 测量 0。 ~ 50°? 的 外 角度 (图 4-57a); 仅 装 上 直 尺 时 ， 可 
测量 50° ~ 140° 的 角度 (图 4-57b); 仅 装 上 直角 斥 时 ， 可 测量 140。 ~ 230° 的 角度 
(图 4-57c); 把 直角 尺 和 直 尺 全 拆 下 时 ， 可 测量 230° ~ 320°? 的 角度 ， 即 可 测量 40° ~ 
130° 的 内 角度 (图 4-57d)。 

游标 万 能 角度 尺 的 尺 座 上 ， 基 本 角度 的 刻 线 只 有 0° ~ 90"， 如 果 测 量 的 零件 角度 大 
于 90"， 则 在 读数 时 ， 应 加 上 一 个 基数 (90"。、180"。、270") 。 当 零件 角度 > 90° ~ 180。 
时 ， 被 测 角 度 =90° + 角度 矿 读 数 ; 当 零 件 角度 > 180。~ 270" 时 ， 被 测 角 度 =180。+ ff 
度 尺 读数 ; 当 零 件 角度 >270。~ 320° 时 ,被 测 角 度 =270。+ 角度 尺 读数 。 

用 游标 万 能 角度 斥 测 量 零 件 角度 时 ， 应 使 基 尺 与 零件 角度 的 母线 方 回 一 致 ， 且 和 零 
件 应 在 角度 尺 的 两 个 测量 面 的 全 长 上 接触 良好 ， 以 免 产 生 测 量 误差 。 
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由 





图 4-57 游标 万 能 角度 尺 的 使 用 方法 


4. 6. 10 ”如 何 维 护 和 保养 游标 万 能 角度 尺 ? 


1) 使 用 前 要 探 净 游 标 万 能 角度 尺 和 工件 ， 检 查 游 标 万 能 角度 尺 的 测量 面 是 否 有 锈 
迹 和 毛刺 ,活动 件 是 否 灵活 、 平 稳 ， 能 否 固定 在 规定 的 位 置 上 。 

2) 应 将 游标 的 零 线 对 准 尺 身 的 零 线 ， 游 标的 尾 线 对 准 扩 吴 相 应 的 刻 线 ， 再 拧紧 固 
定 螺钉 。 
3) 测量 工件 时 ， 应 先 调整 好 直角 尺 或 直 尺 的 位 置 ， 并 用 卡 块 上 的 螺钉 紧 团 。 再 松 
开 制 动 需 上 的 螺母 ， 移 动 尺 身 做 粗 调整 。 然 后 转动 看 形 板 背面 的 微 动 装置 做 细微 调整 ， 
和 耳 到 基 尺 测量 面 与 被 测 表面 紧密 贴 合 为 止 。 这 时 将 角度 尺 取 下 读数 ， 所 得 读数 值 即 为 
被 测 角 度 值 。 如 测量 角度 大 于 90°* ， 测 得 的 读数 还 应 加 上 基数 (90"、180。、270") ， 才 
是 被 测 的 角度 值 。 

4) 测量 完毕 后 ， 松 开 各 紧 固 件 ， 取 下 直 尺 、 直 角 尺 和 卡 块 等 ， 然 后 控 净 、 上 防 锈 
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油 ， 装 入 专用 盒 内 。 
4.6.11 什么 是 平面 平 晶 ? 它 有 哪些 用 途 ? 

平面 平 晶 是 用 于 以 干涉 法 测量 量 块 ， 以 及 检验 量 块 、 量 规 、 零 件 密 封面 、 测 量 仪 
器 及 测量 工具 量 面 的 研 合 性 和 平面 度 的 常用 工具 。 

平面 平 晶 适用 于 光学 加 工 三、 厂矿 企业 计量 室 、 精 密 加 工 车 间 、 阀 门 密封 面 现场 
检测 使 用 ， 也 适用 于 高 等 院 校 、 科 学 研究 等 单位 做 平面 度 等 检测 。 
4. 6. 12 平面 平 晶 有 哪些 常用 规格 ? 

平面 平 晶 的 规格 见 表 4-14。 












































表 4-14 平面 平 晶 的 规格 





规格 30 200” 
直径 /mm 30 200 
高 度 /mm 10 40 














J 此 规格 按 特殊 订货 供应 。 


4. 6.13 ”如何 使 用 平面 平 唱 ? 


平面 平 唱 是 利用 光波 干涉 现象 测量 平面 度 误 差 的 ， 故 其 测量 方法 称 为 平面 平 品 干 
涉 法 ， 也 称 扩 术 光波 干涉 法 。 测 量 时 ， 把 平面 平 品 放 在 被 测 表 面 上 ， 且 与 被 测 表面 形 
成 一 个 很 小 的 棉 角 ， 以 单 色 光源 照 册 时 会 产生 干涉 条 纹 。 干涉 条 纹 的 位 置 与 光线 的 入 
射 朋 有 关 。 如 入 射 沧 线 重生 于 被 测 表 面 ， 且 平面 平 品 与 被 测 表 面 间 的 间 际 很 小 ， 则 由 
平面 平 品 测量 面 反 射 的 光线 与 被 测 表 面 反 射 的 光线 在 测量 面 发 生 干 涉 而 出 现 明 或 暗 的 
干涉 条 纹 。 厂 在 日 光 下 ， 则 出 现 彩色 干涉 条 纹 。 如 干涉 条 纹 平 下 、 相 互 平行 且 分 布 均 
们 ， 则 表示 被 测 表面 的 平面 度 很 好 ; 如 干涉 条 纹 殴 曲 ， 则 表示 平面 度 不 好 。 


4. 6. 14 什么 是 水 平 仪 ? 它 有 什么 用 途 ? 


水 平 仪 是 一 种 测量 小 角度 的 第 用 量具 。 在 机 械 行业 和 仪表 制造 中 ,水平仪 用 于 测 
量 相 对 于 水 平 位 置 的 倾 料 角 、 机 床 类 设备 导轨 的 平面 度 和 百 线 度 、 设 备 安 儿 的 水 平 位 
置 和 竺 特 位 置 等 。 水 平 仪 有 条 形 水 平 仪 、 框 式 水 平 仪 、 光 学 合 像 水 平 仪 和 电子 水 平 仪 
等 几 种 。 


4. 6.1S 框 式 水 平 仪 有 哪 几 种 规格 ? 它 由 哪 几 部 分 组 成 ? 


框 式 水 平 仪 的 规格 (工作 面 长 度 x 工 作 面 宽 度 ) 有 100mm x30mm、150mm x 
35mm. 200mm x35mm、250mm x 40mm 和 300mm x 40mm 五 种 ， 其 分 度 值 有 0.02mm/ 
m. 0.05mm/m. 0. 10mm/m 三 种 。 框 式 水 平 仪 由 框架 和 水 准 套 两 个 部 分 组 成 。 水 准 需 
是 一 个 内 壁 呈 一 定 曲 率 半径 的 弧 状 玻璃 管 ， 内 装 酒 精 或 乙醚 等 流动 性 较 好 的 液体 ， 并 
留 有 一 定 长 度 的 气泡 ， 在 玻璃 管 外 表面 刻 有 刻度 。 
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4. 6.16 如何 使 用 水 平 仪 ? 


使 用 水 平 仪 应 先进 行 检查 ， 将 水 平 仪 放 在 平板 上 ， 访 取 气 泡 的 刻度 大 小 ， 然 后 将 
水 平 仪 反 转 置 于 同一 位 置 ， 再 读 取 其 刻度 大 小 ， 夯 读数 相同 ， 即 表示 水 平 仪 研 座 与 气 
泡 管 相互 间 的 关系 是 正确 的 。 否 则 ， 需 用 微调 螺 色 调整 下 到 读数 完全 相同 ， 才 可 做 测 
量 工 作 。 厂 想 检查 水 平 仪 的 精度 ， 可 用 正弦 杆 和 量 块 组 成 的 已 知 角 大 进行 。 同 时 ， 欲 
测量 较 大 倾 料 角 也 可 共同 使 用 正弦 杆 与 水 平 仪 。 


4. 6.17 什么 是 激光 干涉 仪 ? 它 有 哪些 分 类 ? 


激光 干涉 仪 是 以 激光 波长 为 基准 ， 按 迈克 尔 人 进 原理 产生 干涉 条 纹 进行 几何 量 测量 
的 测量 仪 问 。 激 光 王 涉 仪 可 配合 各 种 折射 镜 、 反 射 镜 等 来 做 线性 位 置 、 速 度 、 角 度 、 
平面 度 、 直 线 度 、 平 行 度 和 垂直 度 等 测量 工作 ， 并 可 作为 精密 工具 机 或 测量 仪器 的 校 
il]. 

激光 干涉 仪 有 单 频 的 和 双 频 的 两 种 。 


4. 6.18 什么 是 自 准 值 仪 ? 它 有 了 哪些 分 类 ? 


自 准 直 仪 是 依据 光学 自 准 直 成 像 原理 ， 通 过 LED 发 光 右 件 和 线 阵 CCD 成 像 技 术 设 
计 而 成 的 ， 由 内 置 的 高 速 数 据 处 理 系统 对 CCD 信和 号 进行 实时 采集 处 理 ， 同 时 完成 两 个 
维度 的 角度 测量 。 上 自 准 直 仪 常用 于 测量 导轨 的 直线 度 、 平 板 的 平面 度 (这 时 称 为 平面 
度 测量 仪 ) 等 ， 也 可 借助 于 转 加 楼 镜 附件 测量 垂直 度 等 。 

自 准 直 仪 常 按 读数 系统 的 不 同 ， 分 为 光学 自 准 直 仪 和 数字 目 准 直 仪 。 















































5.1 手工 工具 常识 


$5.1.1 什么 是 手工 工具 ? 


手工 工具 是 指 用 手 查 持 ， 以 人 力 或 以 人 控制 的 其 他 动力 作用 于 物体 的 小 型 工具 。 
手工 工具 用 于 手工 切削 和 辅助 朔 修 ， 一 般 均 市 有 手柄 ， 便 于 携 审 。 


5.1.2 手工 工具 按 功 能 可 分 为 哪 几 类 ? 


手工 工具 按 功 能 可 分 为 切削 工具 和 装修 辅助 工具 两 大 类 ， 近 用途 可 分 为 螺钉 和 螺 
母 装 配 手工 具 (如 扳手 、 螺 钉 旋 具 )、 建 筑 用 手工 具 、 园 艺 用 手工 具 (剪刀 、 乌 刀 、 穆 
刀 、 修 校 六 等 )、 管 道 用 手工 具 、 测 量 用 手工 具 、 木 工 用 手工 具 、 焊 接 用 手工 具 等 。 手 
工 工具 笛 见 的 有 锤 、 刍 、 刀 、 钳 、 饮 、 螺 钉 旋 具 、 扳 于 和 人 金刚石 工 具 等 。 


5.1.3 手工 工具 一 般 单 用 的 原材料 有 哪些 ? 


手工 工具 第 用 的 原材料 一 般 为 看 素 钢 和 合金 钢 两 类 。 碳 系 钢 因 其 含 碳 量 不同 可 分 
为 低 碳 钢 、 中 碳 钢 、 高 兢 钢 。 合 金 钢 是 为 了 改善 钢 的 某 种 性 能 ， 有 目的 地 在 兢 素 钢 中 
加 入 一 种 或 多 种 适量 的 合金 元 系 。 不 同 的 合金 元 系 对 钢 的 性 能 产生 不 同 的 作用 。 合 金 
钢 的 力学 性 能 比 一 般 工具 所 采用 的 中 矶 钢 好 。 工 具 上 用 得 比较 多 的 是 Cr 钢 、Cr-V 钢 、 
Cr-Mo 钢 、Cr-Mo-V 钢 。Cr-V 钢 中 的 Cr 和 V 元素 分 别 代 表 了 钢材 硬度 和 钢材 的 韧性 ， 
硬度 可 达 52 ~$4HRC; Cr-Mo 钢 的 人 硬度 比 Cr-V 高 ， 可 达 55 ~57HRC，Cr-Mo-V 钢 的 便 
度 可 达 59 ~61HRC， 不 但 硬度 高 而 且 蔬 性 也 很 好 。 


5.1.4 手工 工具 的 完好 标准 有 哪些 ? 


1. 土木 工具 

(1) 八角 锤 的 完好 标准 

1) 锤 头 与 锤 柄 的 连接 必须 牢固 、 可 乱 ， 以 确保 安全 。 

2) 锤 体 应 对 称 、 孔 眼 端 正 ， 锤 面 平 整 。 

3) 外 观 完 好 ， 锤 体 轮 廓 清晰 ， 表 面 无 裂纹 、 折 猴 、 缺 口 、 毛 刺 。 
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4) 锤 头 与 锤 柄 在 安装 了 筷 中 必须 加 棉 ， 栋 子 的 长 度 不 要 大 于 安装 筷 深 的 2/3。 
(2) 十 字 饮 的 完好 标准 

1) 锁 头 与 钢 柄 的 连接 必须 牢固 、 可 靠 ， 以 确保 安全 。 

2) 外 观 完 好 ， 没 有 分 层 、 裂 纹 、 氧 化 皮 、 毛 刺 、 漏 孔 、 锈 蚀 等 。 
3) 饮 体 应 对 称 ， 刃 部 开 刃 均匀 一 致 。 

4) 锁 体 表面 有 喷涂 处 理 ， 涂 漆 无 漏 潜 、 有 脱落、 起 泡 、 流 痕 等 现象 。 
(3) 冲击 外 的 完好 标准 

1) 保护 线 连接 正确 、 牢 固 可 靠 ， 冲 击 钻 符合 常规 额定 220V 电压 。 
2) 冲击 钻机 体 绝缘 防护 、 辅 助手 柄 无 破损 ， 深 度 尺 调节 正常 ， 机 需 无 螺钉 松动 。 
3) 冲击 钻 的 合金 钢 神 击 钻头 或 钻 孔 通用 钻头 半径 应 为 $6 ~ $925mm， 
4) 电源 开关 动作 正常 、 灵 活 ， 无 缺损 、 破 裂 。 

5) 机 械 保护 装置 完好 。 

6) 工具 转动 部 分 转动 灵活 、 轻 快 ， 无 阻塞 现象 。 

2. 钳工 工具 

(1) 手 钳 、 尖 嘴 钳 、 种 塑料 管 钢 丝 钳 、 剥 线 钳 的 完好 标准 

1) 绝缘 胶 良 好 ， 没 有 破损 、 漏 电 等 现象 。 

2) 钳 口 无 磨损 、 错 口 现象 ， 能 够 保持 正常 使 用 。 

3) 手柄 无 漳 湿 现象 ， 保 持 充 分 干燥 。 

(2) 钢 锯 马 的 完好 标准 

1) 锯条 与 锯 吴 连接 牢固 。 

2) 外 观 完好 ， 轮 廓 清晰 ， 表 面 无 裂纹 、 折 痕 、 缺 口 。 

3) 锯 身 表面 有 喷涂 处 理 ， 涂 漆 无 漏 漆 、 有 脱落、 起 泡 、 流 痕 等 现象 。 
4) 锯条 有 任性 ， 锯 齿 均 匀 。 

(3) 构 头 的 完好 标准 

1) 椰 头 与 椰 尖 手柄 的 过 接 必须 牢固 ， 椰 头 两 端 应 对 称 、 了 和 孔 眼 端正 。 
2) 外 观 完好 ， 轮 廓 清晰 ， 表 面 无 裂纹 、 折 痕 、 缺 口 。 

(4) 活 扳手 的 完好 标准 

1) 使 用 扳手 时 ， 旋 转 螺 钉 没 有 出 现 滑 丝 等 现象 。 

2) 扳手 收缩 正常 ， 能 保证 正常 使 用 。 

3) 扳手 没 用 出 现 断 裂 等 现象 。 

4) 外 观 完 好 ， 轮 廓 清晰 ， 表 面 无 裂纹 、 折 痕 、 缺 口 。 

(5) 双 头 采 扳 手 、 单 头 采 扳手 、 梅 花 呆 扳手 的 完好 标准 

1) 外 观 完 好 ， 轮 廓 清晰 ， 表 面 无 裂纹 、 折 痕 、 缺 口 。 

2) 扳 口 无 磨损 、 断 裂 现 象 。 

3) 扳手 表面 无 锈蚀 。 

(6) 套 简 扳手 的 完好 标准 

1) 外 观 完 好 ， 轮 廓 清晰 ， 表 面 无 裂纹 、 折 痕 、 缺 口 。 

2) 套 简 扳手 配件 齐全 ， 无 磨损 、 上 断裂 现象 。 
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3) 套 简 扳手 表面 无 锈蚀 、 变 形 。 

(7) 手电 铬 的 完好 标准 

1) 手电 外 的 技术 状态 完好 ， 电 缆 线 无 破损 、 开 裂 。 

2) 外 过 的 通风 口 〈 孔 ) 必须 保持 畅通 。 

3) 使 用 前 应 使 电钻 先 空转 一 下 ， 其 运转 正常 。 

4) 电源 引 比 和 搬 头 、 插 座 完 好 ， 接 上 电源 后 ， 试 电 笔 检查 外 元 无 漏电 。 

(8) 钾 钉 枪 的 完好 标准 

1) 钾 钉 枪 气压 正 背 。 

2) 气管 、 油 管 完 好 通畅 ， 无 漏 气 现象 。 

3) 枪 嘴 正 确 。 

4) 气管 及 接头 无 损坏 。 

5) 钾 钉 枪 无 漏 油 现象 ， 枪 扑 无 磨损 。 

6) 电源 开关 动作 正常 、 灵 活 ， 无 缺损 、 破 裂 。 

7) 工具 转动 部 分 转动 灵活 、 轻 快 ， 无 阻塞 现象 。 

8) 钾 枪 底 盖 旋 紧 牢固 ， 机 械 保护 装备 完好 。 

(9) 台 虎 钳 的 完好 标准 

1) 台 虎 钳 固 定 牢靠 。 

2) 电源 开关 动作 正常 、 灵 活 ， 无 缺损 、 破 裂 。 

3) 使 用 时 ， 台 虎 钳 钳 口 无 损伤 。 

4) 人 台 虎 钳 紧 固 性 完好 ， 加 力 杆 无 变形 。 

(10) 管 钳 的 完好 标准 

1) 管 钳 的 固定 销 杀 要 牢固 ， 钳 头 、 钳 柄 无 裂 猴 。 

2) 管 钳 的 牙 和 调节 环 要 保持 清洁 。 

3) 钳 头 开口 无 裂纹 、 折 痕 、 缺 口 ， 旋 转 螺 母 无 生 锈 。 

4) 各 部 件 表面 无 锈蚀 、 毛 刺 等 缺陷 。 

5) 链条 式 管 钳 的 锯齿 形 螺杆 、 锯 齿 形 钧 于、 链条 、 管 钳 手 柄 连接 良好 稳固 。 

(11) 卡 繁 钳 的 完好 标准 

1) 左右 钳 体 的 嘴 顶 部 分 厚度 应 一 致 ， 不 得 出 现 明 显 的 厚度 不 同 、 航 此 及 乍 和 斜 
现象 。 

2) 钳 体 用 部 缝 际 应 均匀 、 一 臻 ,最 大 缝 际 <0. 3mm。 

3) 套 柄 内 应 加 适当 胶水 ， 防 止 套 柄 松 脱 。 

4) 钳 体 、 甩 部 等 处 不 应 有 多 余 的 毛刺 、 凹 坑 、 锈 迹 、 缺 损 等 缺陷 。 

5) 钳 体 外 形 应 勺 称 、 平 整 一 致 ， 钳 头 卡 孔 直径 大 小 一 致 ， 沾 塑 柄 尾部 不 得 有 多 余 
料 头 流 痕 。 

6) 沾 塑 柄 上 不 得 有 飞 边 、 气 孔 、 杂 质 、 胶 水 外 湾 、 粘 污 等 缺陷 。 

(12) 套 简 的 完好 标准 

1) 套 人 简 数 量 齐 全 。 

2) 外 观 完好 ， 轮 廓 清晰 ， 表 面 无 裂纹 、 折 痕 、 缺 口 、 松 动 。 
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3) 各 部 件 表面 无 锈蚀 、 变 形 、 毛 刺 等 缺陷 。 

4) 手柄 绝 绿 胶 恨 好 ， 没 有 破损 、 漏 电 等 现象 。 

(13) 磨 光 机 的 完好 标准 

1) 磨 光 机 有 防护 单 且 安 半 稳固 ， 麻 光 机 的 麻 片 安 帮 称 辕 。 

2) 麻 光 机 外 元 、 手 柄 不 得 出 现 有 裂纹 、 破 损 ， 电 级 软 线 及 插头 等 完好 无 损 ， 开 关 动 
作 正 党 ， 你 护 接 零 连接 正确 、 牢 固 可 乱 ， 电 气 保护 痛 置 可 笔 。 

3) 磨 光 机 的 电源 线 无 破损 、 插 座 绝 绿 完 好 ， 电 源 线 不 得 长 于 5m。 

4) 磨 光 机 的 磨 厂 无 缺损 、 松 动 现象 。 

5) 双 固 用 的 螺栓 、 螺 母 、 垫 疾 等 齐全 、 双 固 、 无 锈蚀 。 

(14) 手动 套 丝 机 的 完好 标准 

1) 手动 套 丝 机 配件 齐全 。 

2) 手动 套 丝 机 应 安放 在 稳固 的 基础 上 ， 爷 空运 转 ， 再 进行 检查 调整 ， 各 部 件 运转 
IE o 

3) T#J4S2ZBLUPRTEBU 004832, WH DUE 

4) 手动 套 丝 机 的 电源 线 无 破损 、 插 座 绝 绿 完 好 。 

5) 双 固 用 的 螺栓 、 螺 母 、 垫 图 等 齐全 、 双 固 、 无 锈蚀 。 

6) 外 观 完 好 ， 轮 廓 清晰 ， 表 面 无 裂纹 、 折 狗 、 缺 口 、 松 动 。 

(15) 黄油 枪 的 完好 标准 

1) 贡 油 枪 各 部 件 完 整 、 牢 固 、 可 徘 ， 特别 是 皮 人 左 要 完整 。 

2) 外 观 完好 ， 轮 廓 清晰 ， 表 面 无 裂纹 、 折 猴 、 缺 口 、 松 动 。 

3) 各 部 件 表面 无 锈蚀 、 毛 刺 等 缺陷 。 

(16) 脚 扣 的 完好 标准 

1) 金属 母 材 及 焊 颖 无 神 纹 以 及 可 目测 的 变形 。 

2) 橡胶 防滑 条 完好 、 无 裂 损 。 

3) 脚 币 完好， 无 答 变 、 询 纹 及 严重 变形 。 

4) 属 合格 产品 ， 功 能 正 币 。 

(17) 转向 手柄 的 完好 标准 

1) 转向 手柄 连接 牢固 、 可 徘 。 

2) 外 观 完 好 ， 轮 廓 清晰 ， 表 面 无 作 纹 、 折 狗 、 缺 口 。 

3) 各 部 件 表面 无 锈蚀 、 毛 刺 等 缺陷 。 

3. 电工 工具 

(1) 断 线 钳 的 完好 标准 

1) 绝缘 胶 恨 好 ， 没 有 和 破损、 漏电 等 现象 。 

2) 钳 口 无 磨损 、 错 口 现象 ， 能 够 保持 正常 使 用 。 

3) 各 部 件 表面 无 裂纹 、 人 锈蚀 、 伤 妆 、 毛 刺 等 缺陷 。 

(2) 十 字模 螺 杀 旋 具 、 一 字模 巢 杀 放 具 的 完好 标准 

1) 绝缘 胶 恨 好 ， 没 有 和 破损、 漏电 等 现象 。 

2) 头 部 无 磨损 现象 ， 能 够 保持 正常 使 用 。 
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3) 手柄 无 潮湿 现象 ， 保 持 充 分 干燥 。 

(3) 电 烙 铁 的 完好 标准 

1) 电 烙 铁 的 插头 是 三 极 插 头 ， 电 源 搬 头 、 电 源 线 无 损坏 ， 同 时 烙铁 头 无 松动 。 

2) 紧 固 用 的 螺栓 、 螺 母 、 垫 圈 等 齐全 、 紧 固 、 无 锈蚀 。 

3) 接线 猴 置 齐全 、 完 整 、 紧 回 ， 导 电 民 好 。 

4) 外 观 完好 ， 轮 廓 清晰 ， 表 面 无 裂纹 、 折 靖 、 缺 口 、 松 动 。 

5) 手柄 绝 绿 胶 恨 好 ， 没 有 破损 、 漏 电 等 现象 。 

(4) 热 炊 机 完好 标准 

1) 热 熔 机 配件 齐全 

2) 拖 线 板 、 电 线 、 插 头 、 插 座 完 好 ， 热 容 希 具 无 松动 或 损坏 ， 专 用 配 管 完 好 。 

3) 热 熔 机 器 有 红 绿 指 示 灯 ， 红 灯 代 表 加 温 ， 绿 灯 代 表 恒 温 。 

4) 紧 固 用 的 螺栓 、 螺 母 、 垫 圈 等 齐全 、 紧 固 、 无 锈蚀 。 

5) 外 观 完好 ， 轮 廓 清晰 表面 无 裂纹 、 折 痕 、 缺 口 、 松 动 。 

(5) 电焊 钳 的 完好 标准 

1) 手 把 线 连接 牢固 、 可 徘 。 

2) 焊接 手柄 操持 绝缘 、 隔 热 性 能 恨 好。 

3) 外 观 完 好 ， 轮 廓 清晰 ， 表 面 无 裂纹 、 折 痕 、 缺 口 。 

4) 电焊 钳 应 在 所 设置 的 任 一 角度 都 能 夹 紧 焊条 ， 并 有 旦 更 换 焊 条 安全 、 方 便 。 

4. 起 重工 具 

(1) 手动 萌 广 的 完好 标准 

1) 各 和 零 部 件 的 安全 可 靠 性 好 ， 转 劲 部 位 应 灵活 。 

2) 倒 链 的 制 劲 部 分 完好 ， 杯 轮 亏 桶 与 杯 爪 爪 部 路 合 恨 好 ， 弹 簧 和 杯 爪 应 灵活 
可 靠 。 

3) 制 动 右 应 可 徘 ; 链条 无 断 广 和 和 询 纹 、 开 焊 ， 甚 挂 手 拉 彰 庐 的 文 承 点 (如 是 挂 用 
的 绳索 及 文 染 、 模 梁 、 帅 环 每 ) 应 结实 牢固 。 

4) 手动 萌 卢 承载 能 力 应 与 该 基态 的 起 重 能 力 相 适应 。 

(2) 紧 绳 套 的 完好 标准 

1) 紧 绳 硕 的 手柄 、 环 轮 、 转 劲 绕 线 轴 、 脚 爪 柄 连接 牢固 、 可 靠 。 

2) 外 观 完好 ， 轮 廓 清晰 ， 表 面 无 裂纹 、 折 猴 、 缺 口 。 

3) 各 部 件 表面 无 锈蚀 、 毛 刺 等 缺陷 。 

5. 其 他 工具 

(1) 木 雏 的 完好 标准 

1) 外 观 完好 ， 表 面 无 裂纹 、 折 痕 、 缺 口 。 

2) 毛刺 民 好 ， 能 保证 正常 使 用 。 

(2) 修 枝 前 的 完好 标准 

1) 剪 涉 与 前 柄 的 连接 应 牢固 、 可 徘 ， 以 确保 安全 。 

2) 外 观 完 好 ， 没 有 分 层 、 裂 纹 、 氧 化 皮 、 毛 刺 、 漏 孔 、 锈 蚀 等 。 

3) 剪 体 应 对 称 ， 娘 部 开 刃 均匀 一 致 。 
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4) 剪 体 表面 有 喷涂 处 理 ， 涂 漆 无 漏 漆 、 脐 落 、 起 泡 、 流 痕 等 现象 。 

(3) 射 钉 枪 的 完好 标准 

1) 外 元 、 手 柄 无 裂纹 、 人 破损 。 

2) 电 线 软 线 及 插头 等 守 好 无 损 ， 开 关 动 作 正 钊 ， 保 护 接 零 连接 正确 、 牢 固 可 竺 。 
3) 各 部 防护 党 齐全 牢固 ， 电 气 保护 猴 置 可 徘 。 

4) 芭 固 用 的 螺栓 、 螺 母 、 垫 疾 等 齐全 、 双 固 、 无 锈蚀 。 

5) 外 观 完 好 ， 轮 廓 清晰 ， 表 面 无 裂纹 、 折 狗 、 缺 口 、 松 动 。 

















5.2 钳 类 工具 


5.2.1 什么 是 钳 类 工具 ? 钳 嘴 的 形式 主要 有 哪些 ? 


钳 类 工具 是 一 种 用 于 夹 持 、 固 定 加 工 工件 或 者 扭转 、 榴 曲 、 勇 断 金属 丝线 的 手工 
工具 (图 5$-1)。 钳 子 的 外 形 呈 V 形 ， 通 党 包括 手 柄 、 钳 胭 和 钳 嘴 三 个 部 分 。 

按 主 要 功能 和 使 用 性 奈 ， 钳 可 分 夹 持 式 、 蔓 切 式 和 夹 持 剪 切 式 三 种 。 

钳 类 工具 的 种 类 很 多 ， 笛 见 的 有 钢丝 钳 、 鲤 鱼 钳 、 尖 路 钳 、 平 嘴 钳 、 局 嘴 钳 、 圆 
路 钳 、 这 嘴 钳 、 电 工 钳 、 和 斜 嘴 钳 、 水 条 钳 、 挡 图 钳 、 鸭 嘴 钳 、 大 力 钳 、 断 线 钳 、 骨 桃 
钳 、 紧 线 钳 等 。 














eg < 
< _ 蕊 





图 5-1 几 种 钳 类 工具 
a) 钢丝 钳 b) 局 嘴 钳 ”c) 笠 嘴 钳 d) HGH e) 胡桃 钳 f) J HI 


5.2.2 钢丝 钳 的 用 途 有 哪些 ? 如 何 选择 其 尺寸 ? 


一 般 钢 丝 钳 午 是 用 来 钳 钢 丝 的 ， 此 外 ， 钢 丝 钳 还 可 以 用 于 夹 持 或 芍 折 溥 片 形 、 圆 
柱 形 金属 零件 及 切断 金属 丝 ， 其 娘 口 也 可 用 于 切断 细 金 属 丝 等 。 钳 子 的 绝缘 塑料 管 耐 





第 5 章 手工 工具 . 145 ， 


压 500V 以 上 ， 8 f u aB, B UJ Ha Zk 
常用 的 钢丝 钳 长 度 有 160mm 、180mm 、200mm。180mm 的 用 起 来 比较 合适 ;200mm 
的 力量 比较 大 ,但 是 略 显 答 重 ; 160mm 的 比较 小 巧 ， 甬 切 稍微 粗 点 的 钢丝 就 比较 费力 。 


5.2.3 使 用 钢丝 钳 有 哪些 注意 事项 ? 


1) 钢丝 钳 的 绝缘 护 套 奎 压 一 般 为 5300V， 使 用 时 检查 手柄 的 绝缘 性 能 是 否 恨 好 ， 
以 免 市 电 作 业 时 会 发 生 触 电 事 故 。 

2) 市 电 操 作 时 ， 手 离 金属 部 分 的 距离 应 不 小 于 2cm， 以 确保 人 号 安全 。 

3) 勇 切 市 电导 线 时 ， 严 至 用 为 口 同时 节 切 相 线 和 中 性 线 , 或 同时 更 切 两 根 相 线 ， 
以 免 发 后 短路 事故 。 

4) 钳 轴 要 经 常 加 油 ， 防 止 生 锈 。 


5.2.4 什么 是 尖 逊 钳 ? 其 常用 规格 有 了 哪些 ? 


尖 嘴 钳 由 尖 头 、 娘 口 和 钳 柄 组 成 。 其 主要 用 途 是 在 比较 狭小 的 工作 空间 夹 持 小 零 
件 ， 带 娘 尖 嘴 钳 还 可 剪 切线 径 较 细 的 单 股 与 多 股 线 ， 以 及 给 单 股 尖 嘴 钳 导 线 接头 弯 圈 、 
剥 塑料 绝缘 层 等 ， 也 是 电工 常用 的 工具 之 一 (电工 用 尖 嘴 钳 的 钳 柄 上 套 有 额定 电压 
500V 的 绝缘 套 管 ) 。 

尖 嘴 钳 的 规格 是 以 其 全 长 来 表示 的 ， 常 见 的 规格 有 130mm 、160mm 、180mm 、200mm。 


5.2.5 使 用 尖 嘴 钳 有 哪些 注意 事项 ? 


1) 不 允许 用 尖 嘴 钳 番 闻 螺 母 、 夹 持 较 粗 的 便 金 属 导 线 以 及 其 他 便 物 。 

2) 塑料 手柄 破损 后 严禁 带电 操作 。 

3) 兴 嘴 钳 头 部 是 经 过 滩 火 处 理 的 ， 不 要 在 锡 锅 或 蝇 温 条 件 下 使 用 。 

4) 要 保持 钳 口 锐利 ， 转 轴 有 灵活 ， 手 柄 的 橡胶 套 完 好 ， 并 具有 一 定 的 摩 氛 。 

5) 始终 保持 外 表 干 净 ， 不 得 有 油污 。 

6) 使 用 完毕 后 ， 要 及 时 保存 并 放 到 指定 工具 包 或 箱 内 ， 不 得 与 锋利 工具 一 起 放 。 


5.2.6 压 接 钳 的 用 途 是 什么 ? 其 安全 使 用 规则 是 什么 ? 


压 接 钳 通 过 压 接 的 方式 使 导线 和 接线 端子 紧密 连接 ， 用 于 输电 设备 、 电 信人 设备 和 
计算 机 的 闻 配 维修 。 其 使 用 规则 如 下 : 

1) 严 茶 市 电 作 业 ， 以 防 触电 。 

2) 奈 接 孔 一 旦 出 现 毛刺 或 裂纹 ， 应 立即 何止 使 用 。 

3) 不 能 用 它 当 钢 锤 敬 击 便 物 。 

4) 不 能 在 钳 柄 尾 端 加 接合 管 延 长 力 辟 ， 以 免 压 接 过 度 损坏 亲子 。 


5.2.7 什么 是 局 踪 钳 ? 其 用 途 有 了 哪些? 


届 嘴 钳 是 一 种 用 于 夹 持 、 固 定 加 工 工件 或 者 扭转 、 窃 曲 、 藤 断 金 属 丝线 的 手工 工 
有 具 ， 嘴 届 ， 外 形 呈 V 形 ， 由 手柄 、 钳 腮 和 钳 嘴 三 部 分 组 成 。 刷 嘴 钳 用 于 窜 曲 人 金属 薄片 ， 
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或 把 金属 细 丝 弯 成 为 所 需 的 形状 。 在 修理 工作 中 ， 扁 嘴 钳 用 以 装 拔 销 子 、 弹 先 等 ， 是 
金属 机 件 装配 及 电信 工程 常用 的 工具 。 

扁 嘴 钳 分 短 嘴 遍 嘴 钳 和 长 嘴 扁 嘴 钳 两 种 型 式 。 遍 嘴 钳 的 规格 以 其 长 度 (mm) il, 
短 嘴 扁 嘴 钳 的 规格 有 125mm、140mm 和 160mm 三 种 ， 长 嘴 扁 嘴 钳 的 规格 有 140mm. 
160mm 和 180mm 三 种 。 


5.2.8 使 用 局 路 钳 有 了 哪些 注意 事项 ? 


1) 使 用 前 应 先 探 滔 忆 嘴 钳 上 的 油污 ， 以 免 工 作 时 滑脱 而 导致 事故 ; 使 用 后 应 及 时 
擦 兆 并 放 在 适当 位 置 。 

2) 钳子 的 规格 应 与 工件 规格 相 适应 ， 以 免 因 钳子 小 、 工 件 大 造成 许 子 受 力 过 大 而 损坏 。 

3) 严 花 用 钳子 代 答 获 击 扳手 使 用 ， 以 免 损 坏 螺栓 、 曝 母 等 工件 的 校 角 。 

4) 使 用 时 ， 不 允许 用 钳 柄 代 蔡 手 棒 使 用 ， 以 免 造成 钳 柄 过 曲 、 折 上 断 或 损坏 ， 也 不 
可 以 用 来 代 符 锤子 节 击 零件 。 


5.2.9 和 斜 嘴 钳 的 用 途 是 什么 ?如 何 选 择 斜 嘴 钳 的 尺寸 ? 


和 斜 嘴 钳 的 用 途 是 切断 金属 丝 ， 平 口 斜 踪 钳 适宜 在 和 站 下 的 工作 空间 使 用 ， 是 电线 安 
装 电器 装配 和 维修 工作 中 党 用 的 工具 。 

斜 嘴 钳 的 规格 有 125mm、140mm、160mm、180mm、200mm， 大 于 200mm 的 比较 
少见 ， 比 125mm 更 小 的 ， 称 为 迷你 斜 口 钳 。 

尺寸 选择 建议 : 在 尺寸 选择 上 以 125mm、140mm、160mm 为 主 ， 普 通电 工 布 线 时 选 
择 140mm、160mm 的 ,切断 能 力 比 较 强 ， 坊 切 不 费力 。 线路 板 安 装 维 修 人 以 125mm. 
140mm 的 为 主 ， 使 用 起 来 方便 灵活 ， 长 时 间 使 用 不 易 疫 务 。 迷 你 钳 适 合 于 一 些小 的 零件 。 


5.2.10 如何 使 用 斜 嘴 钳 ? 


笠 路 钳 的 刃 口 可 用 来 剥离 软 电线 的 橡皮 或 塑料 绝 绿 层 ， 也 可 用 来 勇 切 电线 、 铁 丝 。 
BJ 8 号 皱 匀 铁丝 时 ， 应 用 刀刃 绕 表 面 来 回 制 几 下 ， 然 后 轻 轻 一 扳 。 钢 口 可 以 用 来 切断 
电线 、 钢 丝 等 较 便 的 金属 线 ， 齿 口 可 用 来 紧 回 或 抒 松 螺母 。 但 和 料 嘴 钳 不 可 用 来 勇 切 钢 
丝 、 钢 丝 绳 、 过 粗 的 铜 导 线 和 铁丝 ， 以 免 钳子 朋 牙 和 损坏 。 

使 用 和 料 踪 钳 时 要 束 知 其 性 能 、 特 点 、 使 用 、 保 管 和 维修 及 保养 方法 。 用 右手 操作 
钳子 ， 钳 口 天 内 侧 ， 便 于 控制 钳 切 部 位 ， 用 小 指 伸 在 两 钳 柄 中 间 来 抵 住 钳 柄 ， 张 开销 
头 ， 这 样 分 开 钳 柄 灵活 。 


5.2.11 断 线 钳 的 用 途 有 哪些 ?” 其 规格 有 哪些 ? 


朵 线 钳 用 于 切断 较 粗 的 、 硬 度 不 大 于 30HRC 的 金属 线材 、 铁 丝 以 及 电线 等 。 
呆 线 钳 的 规格 〈 长 度 尺 寸 ) 有 300mm、450mm 600mm. 750mm. 、900mm 、1050mm 。 


5.2.12 断 线 钳 的 质量 有 哪些 要 求 ? 
1) 断 线 钳 刀 片 的 刃 口 硬度 不 低 于 55HRC， 螺 栓 、 压 板 、 中 心 轴 硬 度 为 33 ~40HRC 。 





























第 5 章 手工 工具 147 - 





2) 各 和 堆 部 件 表 面 不 应 有 裂纹 、 锈 蚀 和 有 害 伤 痕 、 毛 刺 等 缺陷 。 

3) 凡 进 行 表面 处 理 的 零件 ， 须 色泽 均匀 ， 不 得 有 明显 斑 疤 、 麻 点 、 和 气泡、 剥 层 和 流 痕 。 

4) 刀片 刃 口 的 两 斜面 表面 粗糙 度 Ra 值 不 大 于 3.2pm， 刀 片 其 余 切 前 加 工 部 位 的 
表面 粗糙 度 Ra 值 不 大 于 6. 3pm。 

5) 断 线 钳 各 部 件 的 连接 件 或 连接 螺栓 应 紧 固 ， 尺 口 部 位 应 能 灵活 地 开 合 。 

6) 断 线 钳 的 剪 切 刀片 或 太 口 应 可 替换 。 

7) 压板 螺栓 应 具有 防 松 功能 。 


5.2.13 ”什么 是 圆 踪 钳 ? 其 规格 有 了 哪些 ? 


圆 跨 钳 是 钳 头 呈 圆 锥 形 、 用 于 将 金属 王 斤 及 金属 丝 芝 成 圆 形 的 手工 工具 ， 分 为 短 
中 和 长 嘴 两 种 型 式 ， 是 日 常生 活 和 电信 工程 中 的 必 备 工具 。 

圆 嘴 钳 的 规格 以 其 长 度 ( mm ) j|; 短路 的 规格 有 125mm、140mm 和 160mm 三 种 ， 
长 嘴 的 规格 有 140mm 160mm 和 180mm 三 种 。 


5.2.14 什么 是 胡桃 钳 ? 其 规格 有 哪些 ? 


明 桃 钳 是 一 种 钳 头 呈 弯 环 状 、 钳 柄 较 长 的 钳子 ， 木 工 和 蒜 工 等 多 用 它 来 起 拔 或 切 
呈 人 钉子 ,钳工 多 用 它 来 夹 持 圆 形 或 柱状 工件 。 材 质 为 铝 青 铜 、 钻 青铜 合金 的 胡桃 钳 ， 
广泛 用 于 石油 、 化 工 等 各 种 防爆 场合 ， 锌 青铜 合金 产品 还 能 起 到 防磁 的 功能 。 

胡桃 钳 的 规格 以 其 长 度 ( mm ) 计 ， 有 160mm、180mm、200mm、224mm、250mm 
和 280mm 六 种 。 


5.2.15 什么 古 水 和 汞 钳 ? 其 规格 有 了 哪些 ? 


水 稍 钳 是 用 于 夹 持 局 形 或 圆柱 形 金属 零件 的 工具 ， 其 特点 是 钳 口 的 开口 蜗 度 有 3 
或 4 挡 调 节 位 置 ， 以 适应 夹 持 不 同 斥 才 零 件 的 需要 ， 是 汽车 、 内 燃 机 、 农 业 机 械 及 室 
内 管道 等 安 站 、 维 修 工 作 中 常用 的 工具 。 

水 和 泵 钳 的 规格 以 其 长 度 ( mm ) iF, 有 100mm. 125mm. 160mm. 200mm. 230mm. 
315mm. 400mm 和 500mm 八 种 。 


5.2.16 ”什么 是 鲤鱼 钳 ? 它 有 了 哪些 规格 和 用 途 ? 


鲤鱼 钳 因 外 形 酷 似 鲤 鱼 而 得 名 ， 其 特点 是 钳 口 的 开口 宽度 有 两 档 调节 位 置 ， 可 放 
大 或 缩小 使 用 。 鲤 鱼 钳 主 要 用 于 夹 持 扇形 或 圆柱 形 金属 零 件 ， 也 可 代替 扳手 旋 小 螺母 
和 小 螺栓 ， 钳 口 后 部 娘 口 可 用 于 切断 金属 丝 ， 也 可 用 钳 口 夹 紧 或 拉动 ， 在 颈 部 切断 细 
导线 。 鲤 鱼 钳 及 其 使 用 方法 如 网 5-2 所 示 。 其 规格 (长 度 尺寸 ) 有 125mm. 150mm. 
165mm、200mm 和 2S0mm 。 


5.2.17 使 用 鲤鱼 钳 有 哪些 注意 事项 ? 


1) 塑料 柄 可 以 耐 高 压 ， 使 用 过 程 中 不 要 随意 乱 扔 ， 以 免 损 坏 塑料 管 。 
2) 在 用 钳子 夹 持 和 零 件 前 ， 必 须 用 防护 布 或 其 他 防护 单 迟 盖 易 损 坏 件 ， 防 止 锯 齿 状 
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钳 口 对 易 损 件 造 成 伤害 (图 5-2)。 
3) 严 荣 把 鲤鱼 钳 当 成 扳手 使 用 ， 因 为 锯齿 状 钳 口 会 损坏 螺栓 或 螺母 的 楼 角 。 


ee ~ 
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夹 断 细 导线 





图 5-2 ”鲤鱼 钳 及 其 使 用 方法 


5.218 管子 钳 的 用 途 和 常见 的 规格 有 哪些 ? 


管子 钳 一 般 用 来 夹 持 和 旋转 钢管 类 工作 ， 有 工 型 、I 型 和 焉 型， 广泛 用 于 民用 管 
道 和 石油 管道 安装 。 常 见 的 规格 (长度 尺 寸 ) 有 150mm. 200mm. 250mm. 300mm. 
350mm. 450mm. 600mm. 900mm 和 1200mm 。 


5.2.19 ”什么 是 台 虎 钳 ? 其 常用 的 规格 有 哪些? 


人 台 虎 钳 是 用 来 夹 持 工 件 的 通用 夹具 ， 有 普通 台 虎 钳 (分 固定 式 和 旋转 式 ) 、 多 用 台 
虎 钳 和 管子 人 台 虎 钳 三 种 。 人 台 虎 钳 装 置 在 工作 台 上 ， 用 以 夹 稳 加 工 工件 。 

台 虎 钳 的 规格 是 指 钳 口 宽 度 。 普 通 台 虎 钳 的 规格 有 75mm. 90mm. 100mm. 
ll5mm. 125mm. 150mm 和 200mm 七 种 。 多 用 台 虎 钳 的 规格 有 75mm. 100mm. 
120mm、125mm 和 150mm 五 种 (每 种 又 根据 夹 紧 能 力 分 轻型 和 重型 ) 。 管 子 台 磺 钳 根 
据 工 作 范 围 分 6 种 . $10 ~ ó60mm, $10 ~ ó990mm, $15 ~ gll5mm, 415 ~ $165mm, 
930 ~ 220mm, $30 ~ 中 300mm 。 


5.2.20 ” 台 虎 钳 的 结构 组 成 和 原理 是 什么 ? 


(1) 结构 组 成 ”人 台 席 钳 主 要 由 活动 钳 身 、 固 定 钳 身 、 丝 杆 、 手 柄 等 可 活动 零件 ， 
以 及 螺 杀 、 螺 母 等 起 固定 作用 的 零件 组 成 ， 如 图 5-3 所 示 。 
(2) 工作 原理 ”人 台 虎 钳 的 奔 座 用 螺栓 固定 于 工作 台 边 缘 上 ， 固 定 钳 映 疙 在 底座 上 ， 
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并 能 绕 压 座 轴 线 统一 定 角 度 转 动 ， 当 转 到 要 求 的 方向 时 ， 扳 动 夹 紧 手柄 使 夹 紧 螺栓 放 
紧 ， 固 定 钳 喘 。 活 动 钳 员 通过 导轨 与 固定 钳 身 的 导轨 配合 。 人 处 于 活动 钳 导 上 的 丝 杆 可 
以 旋转 ， 但 不 能 轴 回 移动 ， 并 与 安 痛 在 固定 钳 喘 内 的 丝 杆 螺母 配合 。 当 揪 动 手柄 时 ， 
丝 杆 旋转 ,种 动 活 动 错 喘 相 对 于 固定 钳 映 做 轴 疝 移动 ， 在 钳 口 的 作用 下 夹 紧 或 放松 物 
fF. 其次， 在 丝 杆 与 活动 错 喘 配合 处 有 弹 申 ,借助 朱峰 和 开口 销 固 定 在 丝 杆 上 ， 当 放 
松 丝 杆 时 ， 可 使 活动 钳 喘 及 时 地 退出 。 为 外 ,在 固定 钳 身 和 活动 钳 刁 上 ,各 有 用 螺钉 
回 定 的 钢 制 且 制 有 交叉 网 纹 钳 口 ， 起 夹 紧 、 防 滑 作用 。 




















A 


AAA 4 





图 5-3 台 虎 钳 的 结构 


5.2.21 人 台 虎 钳 的 安 铸 使 用 方法 是 什么 ? 


1) 在 钳 台 上 安装 时 ， 必 须 扳 紧 三 个 压 紧 螺 杀 ,保证 在 加 工时 钳 喘 不 松动 ， 以 免 损 
坏 合 虎 钳 和 影 响 加 工 。 

2) 固定 钳 身 钳 口 的 一 部 分 要 处 于 钳 台 边 缘 以 外 ， 保 证 夹 持 长 条 形 工 件 时 ， 工 件 不 
受 钳 台 边 绿 的 阻碍 。 回 转 压 座 的 中 间 孔 应 该 朝 里 边 。 

3) 钳 口 高 度 要 恰当 。 操 作者 工作 时 ， 一般 多 以 钳 口 高 度 恰好 与 和 肘 齐 平 为 宜 ， 即 肘 
放 在 台 虎 山 最 高 点 半 握 拳 ， 拳 刚好 抵 下 颂 。 钳 果 的 长 度 和 宽度 则 随 工作 而 定 。 


5.2.22 使 用 、 维 护 台 虎 钳 有 哪些 注意 事项 ? 


1) 在 夹 紧 工件 时 松紧 适当 ， 只 许 用 手 力 扳 动手 柄 ， 不 许 用 锤子 或 其 他 套 位 ， 以 免 
损坏 丝 杆 、 螺 母 或 钳 身 。 

2) 不 许 在 活动 钳 口 、 钳 身 和 光滑 平面 上 蔽 击 作业 ， 而 应 该 在 固定 错 身 的 平台 上 ， 
以 免 损坏 钳 口 。 

3) 丝 杆 、 螺 母 和 其 他 滑动 表面 要 求 经 常 保持 清洁 ， 并 加 油 润滑 。 

4) 强力 作业 时 ， 应 尽量 使 力 朝向 固定 钳 身 。 
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5.2.23 什么 是 大 力 钳 ? 其 作用 是 什么 ? 


大 力 钳 钳 口 可 以 锁 紧 并 产生 很 大 的 夹 紧 力 ， 具 有 夹 持 、 扳 拧 和 来 持 锁 定 或 兼 有 蕴 
切 功 能 ， 而 且 钳 口 有 很 多 档 调节 位 置 ， 供 夹 又 不 同 厚 度 零件 使 用 。 大 力 钳 主 要 用 于 夹 
持 零 件 进行 钾 接 、 焊 接 、 麻 前 等 加 工 。 


5.2.24 大 力 钳 分 几 类 ? 通用 大 力 钳 的 规格 有 几 种 ? 


大 力 钳 分 通用 和 专用 两 大 类 。 通 用 大 力 钳 分 直 口 型 (有 钳 口 市 郁 和 钳 口 无 齿 两 
种 )、 曲 口 型 (有 和 带 剪 切 思 和 不 带 剪 切 为 两 种 ) 和 人 尖 嘴 型 (8 46 D591JJJ LA 059 
两 种 ) 三 小 类 。 专 用 大 力 钳 有 焊接 用 大 力 错 、 铁 皮 大 力 钳 、 链 条 式 大 力 钳 、 弧 齿 加 硬 
大 力 错 、 直 齿 加 人 硬 大 力 钳 和 尖 嘴 加 人 硬 大 力 钳 等 。 

下 口 型 大 力 钳 的 规格 有 140mm、180mm、220mm; 曲 口 型 大 力 钳 的 规格 有 100mm、 
l40mm. 180mm. 220mm; 尖 嘴 型 大 力 钳 的 规格 有 135mm、165mm、220mm。 


5.3 扳手 

















5. 3.1 手动 扳手 的 分 类 有 了 哪些 ? 其 常见 的 用 途 有 哪些 ? 


手动 扳手 主要 应 用 于 日 帝 生 活 和 工作 中 ， 用 来 半 番 螺栓 和 螺母 。 于 动 扳 于 可 分 为 
不 扳手 、 梅 伦 扳 手 、 两 用 扳手 、 套 简 扳 手 、 扭 力 扳手、 杯 轮 扳手 、 内 六 角 扳 手 等 几 种 。 

1) 不 扳手 : 一 冰 或 两 端 制 有 固定 太 才 的 开口 ， 用 以 拧 转 一 定 矿 才 的 螺母 或 螺栓 。 

2) 梅花 扳手 ， 两 端 具 有 市 6 角 扎 或 12 角 扎 的 工作 端 ， 适用 于 工作 空间 狭小 、 不 
能 使 用 普通 扳手 的 场合 。 

3) 两 用 扳手 : 一 端 为 单 头 不 扳手 ， 琅 一 中 为 梅花 扳手 ， 拧 转 相 同 规格 的 螺栓 或 
螺母 。 

4) 套 简 扳手 : 由 多 个 市 6 ffi fLuk 12 角 孔 的 套 简 ， 并 配 有 手柄 、 接 杆 等 附件 组 成 ， 
用 来 套 和 六 角 螺 母 ， 特 别 适 用 于 拧 转 位 置 十 分 狭小 或 凹陷 很 次 处 的 螺栓 或 螺母 。 

5) 内 六 角 扳 手 : 成 工 形 的 六 角 棒 状 扳手 ， 专 用 于 拧 转 内 六 角 圆 柱头 螺 铭 。 

6) 扭力 扳手 : 它 在 打转 螺栓 或 螺母 时 ， 能 显示 出 所 施加 的 扭 窍 ; 或 者 当 施 加 的 扭 
算 到 达 规 定 值 后 ， 会 发 出 光 或 声 啊 信号 ， 适 用 于 对 扭矩 大 小 有 明确 规定 的 疙 配 工作 。 


5.3.2 什么 是 下 扳手 ? 其 常见 型 号 有 哪些 ? 


呆 扳 手 分 为 单 头 和 双 头 两 种 ， 主 要 用 于 机 械 检 修 、 设 备 装 置 、 家 用 装修 、 汽 车 修 
理 等 场合 。 

1) 单 头 果 扳 手 的 型 号 规格 5.5mm, 6 ~ 32mm (连续 整数 ) 34mm, 36mm, 41mm, 
46mm, 55 ~ 80mm (间隔 5mm)。 

2) 双 涉 条 扳手 的 型 号 规格 (对 边 尺 寸 组 配 ). 4mm x Smm, Smm x 5. 5mm, 


5.5mm x 7mm, mm x Smm, mm x 10mm, lOmm x llmm, lOmm x 13mm, llmm x 
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]3mm, 13mm x lSmm, l3mm x l6mm, lSmm x 16mm, l6mm x 18mm，18mm x21mnm， 
21mm x 24mm, 24mm x 27/mm, 27mm x 30mm, 30mm x 34mm, 34mm x 36mm, 36mm x 
41mm, 41mm x 46mm, 46mm x 50mm, 50mm x SSmm, 55mm x 60mm, 65mm x 65mm, 


65mm x70mm，70mm x 75mm, 75mm x 80mmo 


5.3.3 *F3F7<v 83281 3-BbBxJin R sr K TB BJ3R =F £ N)EE? 


% H2F7S 8 kake kaypu or K RH Jd F L S-1 。 
表 5-1 常用 外 六 角 头 螺栓 头 部 对 边 尺 寸 及 相应 的 扳手 。 (单位: mm) 








2 zt Pr 螺栓 涉 部 对 边 套 简 扳手 的 规格 (S) 双 头 果 扳 手 的 规格 (S x S) 
尺寸 S 两 用 扳手 的 规格 (5) 双 头 梅花 扳手 的 规格 (S| x 5,) 
M5 8 8 7 x8 
M6 10 10 10 x11 
M8 13 13 13 x16 
M10 16 16 13 x16 
M12 18 18 18 x21 
M14 21 21 18 x21 
M16 24 x27 
M18 24 x27 
M20 30 x 34 
M22 30 x 34 
M24 36 x41 
M27 36 x41 
M30 46 x50 
5.3.4 内 六 角 扳 手 有 哪些 规格 ? 
内 六 角 扳 手 及 对 应 的 螺纹 规格 见 表 5-2. 
表 5-2 ”内 六 角 扳 手 及 对 应 的 螺纹 规格 
usa | s | s L s | s | s | s x 
mau | MW | vs | MW | Ww | Wo | Mi | Wi | Ms 
扳手 规格 S14 S17 S19 S24 S27 
螺纹 规格 Ms | M M22 M24 M27 M30 M36 M37 








5.3.5 套 简 有 哪些 种 类 及 规格 ? 


套 简 分 手动 扳手 套 简 和 机 动 四 方 传 动 套 简 两 种 ， 
手动 扳手 套 简 的 基本 尺寸 分 6.3mm、10mm、12. 5mm、20mm 和 25mm 共 5 个 系列 
见 表 5-3 。 
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表 5-3 手动 扳手 套 简 的 尺寸 系列 





规格 (S) p 系列 
/mm Ga | To /mm 2Üram i 
3.2 V V 
4 V V 
4.5 V x 
5 V V 
5.5 V 
6 V 
7 V 
8 V 
9 
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机 动 四 方 传动 套 简 的 方 蕊 尺寸 有 6.3mm、10mm、12. Smm、16mm、20mm、2S$mnm 、 
40mm 共 7 个 系列 ， 见 表 $-4。 


表 5-4 ”机动 四 方 传动 套 简 的 尺寸 系列 














规格 (S) 方 筷 尺寸 /mm 方 孔 所 可 /am 
/mm 6.3 lÚ | 12.5 | 16 lÚ 112.5| 16 | 20 | 25 | 40 
3.2 V V | V | V | v 
4 V V | V | V | v 
- V V | V | V | v 
5.5 V v | V | v | v 
7 V V S. | AC | SA | A 
8 V V V x | x .| AZ 
10 v | v | v V | v | v 
ll V V V x | aZ | x 
13 v |vVv | v x 3 | 
15 V V V V Vv | vv | v 
16 V V V V V 
18 ` V V V 
2 | V V V 
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)) de ed (图 5-4a)。 
3) 采用 拉 或 者 手 擎 推动 的 用 力 方 式 (图 5-4b)。 


人 oy 人 
X X w 

| . | 本 
C C @% 
x sZ > 


b) 
图 5-4 不 扳手 的 使 用 
a) 扳手 的 两 个 面 与 螺栓 或 螺母 的 两 个 面 进行 接触 b) 采用 拉 或 者 手掌 推动 的 用 力 方式 


5.3.7 什么 是 两 用 扳手 ? 它 有 哪些 常见 规格 型 号 


1) 两 用 扳手 的 一 问 与 单 尖 采 扳 手相 同 ， 为 一 端 与 梅花 扳手 相同 ， 两 端 近 转 相同 规 
格 的 螺栓 或 螺母 。 它 可 广泛 应 用 于 石油 、 石 化 、 油 站 、 油 库 、 采 气 、 化 工 、 和 车 工 、 电 
7 人 矿山、 电子 、 铁 路 等 潜在 火 患 和 爆炸 的 危险 环境 中 ， 也 是 机 械 制造 和 机 械 维 修 必 

可 少 的 专用 工具 。 

2) 两 用 扳手 的 常见 型 号 规格 : 3.2mm, 4mm, 5mm, 5.5mm, 6mm ~ 32mm ( £ %& 
2), 34mm, 36mm, 41mm, 46mm, 50mm.,. 


5.3.8 什么 是 梅 化 扳手 ? 它 有 了 哪些 常见 规格 型 号 


梅花 扳手 的 两 端 呈 花环 状 ， 其 内 和 孔 由 两 个 正六 边 形 相互 同心 错开 30° 而 成 。 很 多 梅 
花 扳 手 都 有 弯 头 ， 常 见 的 弯 头 角度 为 10。~ 45°* ， 从 侧面 看 旋转 螺栓 部 分 和 手柄 部 分 是 
错开 的 。 这 种 结构 方便 于 拆伙 装配 在 止 陷 空 间 的 螺栓 、 螺 母 ， 并 可 以 为 手指 提供 操作 
间 除 ， 以 防止 探伤 。 

梅花 扳手 有 单 头 梅花 扳手 和 双 头 梅花 扳手 两 种 。 

单 头 梅花 手 的 型 号 规格 : 10 ~32mm (着 整数 ) 34mm, 36mm, 41mm, 46mm, 50 ~ 
80mm (间隔 Smm) 。 

双 头 梅花 扳手 的 型 号 规格 (对 边 尺 寸 组 配 ); 7mm x 8mm, 8mm x 10mm，10mm x 


]lmm, l10mm x13mm, llmm x13mm, 13mm x 15mm, 13mm x l6mm, lSmm x l6mm, l6mm x 
































lSmm, l8mm x21mm，21mm x 24mm, 24mm x 27mm, 27mm x 30mm, 30mm x 34mm, 34mm x 


36mm, 36mm x41mm, 41mm x46mm, 46mm x 50mm, 50mm x 55mm, 55mm x 60mm. 
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5.3.9 如 何 使 用 梅 化 扳手 ? 


1) 使 用 梅花 扳手 时 ， 左 手 推 住 梅花 扳手 与 螺栓 连接 处 ， 保 持 梅 化 扳手 与 螺栓 完全 
配合 ， 防 止 滑脱 ， 右 手 握 住 梅 花 扳 手 另 一 端 并 加 力 。 梅 花 扳 手 可 将 螺栓 、 螺 母 的 头 部 
全 部 围 住 ， 因 此 不 会 损坏 媒 栓 角 ， 可 以 施加 大 力矩 。 

2) 扳 转 时 ， 严 禁 将 加 长 的 管子 侄 在 扳手 上 以 延伸 扳手 的 长 度 增加 力矩 ， 严禁 揪 击 
扳手 以 增加 力矩 ， 否 则 会 造成 工具 的 损坏 。 

3) 严 葵 使 用 市 有 裂纹 和 内 孔 已 严重 磨损 的 梅花 扳手 。 


S. 3. 10 ”什么 是 为 轮 扳 手 ? 它 有 哪些 常见 规格 型 号 ? 


环 轮 扳手 一 般 有 单 头 和 双 头 两 种 ， 主 要 是 用 来 快速 松动 螺钉 。 拆 番 或 组 猴 时 ， 可 
以 连续 不 断 地 转动 ， 不 用 把 扳手 拿 出 来 ; 反 回 操作 时 ， 扳 手 和 工件 能 目 动 分 离 。 国 轮 
扳手 尤其 适用 于 工作 位 置 很 狭 罕 的 场合 。 

单 头 二 轮 扳 手 常 见 规格 型 号 : 6 ~32mm (以 lmm 递增 ) 

双 头 环 轮 扳手 稼 见 规格 型 号 6mm x mm, 7mm x mm, mm x9mm，8mm x 


]Omm, 9mm x llmm, lOmm x mm, lOmm x l12mm, 10mm x 13mm, llmm x 13mm, 
































]2mm x 13mm, 12mm x 14mm, 13mm x 14mm, 13mm x 15mm, 13mm x 16mm, 13mm x 
]7mm, l4mm x lSmm, l4mm x l6mm, l4mm x 17mm, lSmm x l6mm, lSmm x 18mm, 
10mm xl8mm, 17mm x 18mm, l/mm x I9mm, l8mm x 21mm, l9mm x 22mm, 19mm x 
24mm, 20mm x 22mm, 21mm x 22mm, 21mm x 24mm, 22mm x 24mm, 24mm x 27mm, 


24mm x30mm, 25mm x28mm，27mm x30mm, 30mm x 32mm. 
5.3.11 什么 是 扭力 扳手 ? 它 分 哪 几 类 ? 其 型 号 如 何 规定 ? 


扭力 扳手 是 当 要 求 测量 螺栓 、 螺 母 等 拧紧 力矩 或 要 求 按 规定 的 力矩 进行 拧紧 时 所 
使 用 的 扳手 。 扭 矩 一 般 为 10 ~2000N : m. 

扭力 扳手 按 动力 源 可 分 为 电动 扭力 扳手 、 液 压 扭 力 扳手 及 手动 扭力 扳手 ; 手动 扭 
力 扳 手 又 可 分 为 预 置式 、 表 盘 式 和 数 显 式 。 

扭力 扳手 的 型 号 一 般 是 根据 扭力 扳手 的 力 值 范围 来 分 的 ， 例 如 : AM-6、AM-100 
分 别 表示 扭力 最 大 值 是 6N . m 和 100N : m. 


5.3.12 扭力 扳手 的 原理 和 参数 是 什么 ? 


儿 种 扭力 扳手 的 工作 过 程 和 工作 原理 基本 上 是 一 样 的。 工作 时 首先 在 扭力 扳手 上 
设 定 所 需 扭 惩 值 ， 然 后 锁定 扭 定 扳 于 开始 拧紧 螺栓 ， 当 螺栓 达到 扭矩 值 后 会 产生 瞬间 
脱节 的 效应 。 在 产生 脱节 效应 的 瞬间 发 出 关节 涡 击 扳手 金属 外 元 所 发 出 的 “ 卡 塔 ” 声 ， 
由 此 来 确认 达到 扭 矩 值 的 提醒 作用 。 

扭力 扳手 所 发 出 的 “ 卡 塔 ” 声 是 由 本 里 内 部 的 扭矩 释放 结构 产生 的 ， 其 结构 分 为 
压力 弹簧 、 扭 矩 释放 关节 、 扭 矩 项 杆 三 部 分 。 扭 力 扳 手 在 发 出 “ 卡 境 ” 声 后 是 提示 已 
经 达到 所 要求 的 扭矩 。 



































第 5 章 手工 工具 . 155 - 





扭力 扳手 的 参数 见 表 5-5 。 
表 5-5 扭力 扳手 的 参数 





省 M 又 预 调 式 
扭矩 7N . m < 方 桦 尺寸 /mm 扭矩 范围 /4N. m 长 度 L/mm 方 桦 尺 寸 /mm 
<20 300 6.3 
20 ~ 100 488 12. 5 
100, 200, 
]2. 5 80 ~300 606 12. 5 
300, 500 


280 ~ 760 800 20 
750 ~ 2000 920 25 








5.3.13 扭力 扳手 常见 的 故障 及 故障 产生 的 原因 有 哪些 ? 


1) 目 锁 功能 无 法 调节 ,产生 原因 是 : 量程 调节 超出 最 大 量程 ， 锁 定 键 反 回 过 紧 。 
2) 扭力 接头 打 请 ,产生 原因 是 : 方 回 转换 未 拨 到 位 、 连 接头 未 靶 到 位 。 

3) 扭力 值 无 法 调整 ,产生 原因 是 : 紧 锁 键 处 于 日 锁 状 态 。 

4) 超出 量 值 未 发 出 声 啊 ,产生 原因 是 : 方 回 调整 钮 拨 错 位 。 

5) 测量 数值 俩 大 ,产生 原因 是 : 加 力 速度 过 快 。 


5.3.14 使 用 扭力 扳手 的 要 点 是 什么 ? 


1) 按 所 需 数值 选择 相应 的 并 经 校 验 合格 的 扭矩 扳手 ， 不 能 使 用 没有 经 过 校 验 的 担 
JBE. 

2) 要 用 平衡 、 缓 慢 的 力 扭转 扳 手 ， 不 能 急 扭 ， 手 握 住 扭矩 扳手 手柄 中 间 点 ， 竺 下 
于 扳手 中 心 线 拉动 手柄 ， 和 下 到 达到 所 要 求 的 力矩 为 止 ， 不 允许 随 蕊 手 握 根部 和 端点 。 

3) 不 要 施加 大 于 扭矩 扳手 额定 值 的 扭 怎 ， 不 能 用 扭矩 扳手 拆 芭 螺栓 或 螺母 ， 扭 矩 
扳手 只 能 顺 时 针 转 动 。 

4) 用 扭矩 扳手 抒 又 螺栓 时 ， 应 尽 可 能 不 使 用 转 接 硕 ， 非 用 不 可 时 ， 必 须 还 等 下 列 
有 要求 : 根据 各 种 不 同形 状 合理 选用 ; 为 减少 拧紧 力矩 误差 ， 转 接 带 长 度 应 小 于 扭矩 扳 
手 长 度 ; 连接 转 接 融 时， 其 中 心 线 应 和 扳手 中 心 线 成 一 条 直线 ， 右 需要 也 可 使 用 轴线 
偶 移 的 转 接 做， 但 最 大 不 超过 15° 角 。 

5) 不 允许 将 扭矩 扳手 当 作 普通 扳手 使 用 ， 如 用 来 拧 松 螺母 或 螺栓 等 。 

6) 右 扭 矩 扳 手 不 能 左 放 ， 而 左 扭 惩 扳手 也 不 能 右 旗 。 

7) 不 能 用 镀 猪 的 扭矩 扳手 和 转 接 扳手 接触 钛 及 合金 制 成 的 螺栓 或 产品 结构 。 

8) 扭矩 扳手 施加 的 扭矩 不 允许 超过 扭矩 扳手 的 额定 扭 滤 值 。 





























5.4 旋 具 


5.4.1 什么 是 螺钉 旋 具 ? 其 种 用 的 规格 有 哪些? 
螺钉 旋 具 按 其 头 部 形状 可 分 为 一 字模 形 和 十 字模 形 两 种 ; 按 其 手柄 型 式 可 分 为 1 
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型 ( 木 柄 型 ) 2 型 (塑料 柄 型 ) 和 3 型 (方形 旋 杆 型 ); 此 外 还 有 螺旋 环 轮 螺钉 旋 具 、 
多 用 螺钉 旋 具 和 内 六 角 花 形 螺钉 旋 具 。 

一 字 酸 螺钉 旋 具 用 来 紧 固 或 者 拆 芭 一 字 覃 螺钉。 一 般 情 况 下 ， 其 工作 部 分 用 碳 素 
工具 钢 制 成 ， 并 经 过 汉 火 处 理 。 其 规格 用 椭 部 以 外 的 长 度 表示 ， 沼 用 的 规格 有 50mm、 
75mm. 100mm. 125mm. 150mm. 200mm. 250mm 和 300mm 等 ， 使 用 时 应 根据 螺钉 沟 
檀 的 宽度 选用 相应 的 规格 。 

十 字模 螺钉 旋 具 用 来 紧 固 或 者 拆 炙 十 字 槽 螺 多 。 其 稼 用 的 规格 (ES) 有 5 个 : 
0、1、2 、3 、4。0 号 适用 的 螺钉 规格 过 M2 ( 旋 杆 长 度 为 75mm), 1 号 适用 的 螺钉 规格 
为 M2.5 和 M3 ( 旋 杆 长 度 为 100mm) ，2 号 适用 的 螺钉 规格 为 M4 和 M5 ( 旋 杆 长 度 为 
150mm) ，3 号 适用 的 螺 杀 规格 为 M6 ( 旋 杆 长 度 为 200mm) ，4 号 适用 的 螺钉 规格 为 M8 
和 M10 ( 旋 杆 长 度 为 250mm ) 。 


5. 4.2 如 何 使 用 螺钉 旋 具 ? 它 有 哪些 注意 事项 ? 


1. 使 用 方法 

1) 大 曼 钉 旋 具 一 般 用 来 坚固 较 大 的 螺钉 。 使 用 时 ， 除 大 拇指 、 食 指 和 中 指 要 来 住 
握 柄 外 ， 手 泡 还 要 顶 住 柄 的 末端 ， 以 防止 旋 具 转动 时 渭 脱 (图 5-5a)。 

2) 小 螺钉 旋 具 一 般 用 来 又 回 电气 
装置 接线 桩 头 上 的 小 螺钉 ， 使 用 时 可 用 
手指 项 住 木 柄 的 末端 控 诈 (网 $-5$b) 。 

3) TOE $] Je R.J i HH: 可 用 右 
手 压 紧 并 转动 手柄 ， 左 手 握 住 螺钉 旋 具 





























的 中 间 部 分 ， 以 使 螺钉 刀 不 滑落 ， 此 时 绝缘 套 管 
左手 不 得 放 在 螺钉 的 周围 ， 以 免 螺 钉 刀 

2. 注意 事项 BZ 

1) 根据 不 同 螺钉 选用 不 同 的 螺钉 a) b) 
旋 具 。 旋 具 头 部 厚度 应 与 螺钉 尾部 槽 形 图 5-5 ATM KHU 
相配 合 ， 斜 度 不 宜 太 大 ， 头 部 不 应 该 有 a) 大 螺钉 旋 具 b) 小 螺钉 旋 具 





倒 角 ， 否 则 容易 打滑 。 一 般 来 说 ， 电 工 不 可 使 用 金属 杆 和 直通 柄 项 的 螺钉 旋 具 ， 否 则 和 容 
易 造 成 触电 事故 。 

2) 使 用 螺钉 放 具 时 ， 需 将 旋 具 头 部 放 至 螺钉 槽 口中 ， 并 用 力 推 压 螺 多 ， 平 稳 旋 转 螺 
名 旋 具 ， 特 别 要 注意 用 力 应 均匀 ， 不 要 在 槽 口中 蹦 ， 以 免 磨 毛 槽 口 。 

3) 使 用 螺钉 旋 具 紧 因 和 拆 件 带电 的 螺钉 时 ， 手 不 得 触及 螺钉 旋 具 的 金属 杆 ， 以 免 
发 生 事故 。 

4) 不 要 将 螺钉 旋 具 当 作 和 锤子 使 用 ， 以 人 免 损 坏 蝶 钉 旋 具 。 

5) 为 了 避免 螺钉 旋 具 的 金属 杆 触 及 皮肤 或 触及 邻近 带电 体 ， 可 在 金属 秆 上 套 绝缘 套 管 。 

6) 螺钉 旗 具 在 使 用 时 应 该 使 头 部 顶 牢 螺钉 槽 口 ， 以 防止 打消 而 损坏 槽 口 。 同 时 应 
注意 ， 不 用 小 螺钉 旋 具 去 拧 放 大 螺 旬 。 人 和 否则， 一 是 不 容易 旋 芭 ， 二 是 螺钉 尾 槽 容易 拧 
































第 5 章 手工 工具 . 157 - 


ñ, —ER£] pe F ki. PZ, WRH O KWETI bé R.Trpe SER4I, +H y pk IN 
为 力矩 过 大 而 导致 小 螺钉 滑 丝 现象 。 


5.4.3 螺旋 环 轮 螺钉 旋 具 的 参数 有 了 哪些 ? 


螺旋 环 轮 螺钉 诈 具 的 参数 见 表 5$-6。 
表 5-6 螺旋 环 轮 螺钉 旋 具 的 参数 

















B 型 
型 起 规 格 L/mm 全 行程 旋转 圈 数 扭矩 /7N . m 
220 220 三 1] 1⁄4 3.5 
A 型 
300 300 三 ] 1⁄2 6. 0 
6. 0 
B 型 
8. 0 








5.4.4 多 用 螺钉 旋 具 的 尺寸 有 了 哪些 ? 


多 用 螺钉 旋 具 的 尺寸 见 表 5-7. 
表 5-7 多 用 螺钉 旋 具 的 尺寸 
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5.5 手工 工具 的 操作 与 维护 


5.5.1 手工 工具 安全 使 用 的 原则 有 哪些 ? 


1) 按 工 作 需 要 选用 标准 或 规定 的 手工 工具 ， 并 正确 使 用 。 
2) 选择 材质 展 好 的 手工 工具 ， 并 保持 良好 的 使 用 状况 。 
3) 使 用 前 做 仔细 检查 并 佩戴 适当 的 防护 设备 。 

4) 手工 工具 应 有 安全 的 场所 置 放 。 


5.5.2 手工 工具 的 维护 与 管理 有 了 哪些 要 求 ? 


1. 手工 工具 的 维护 

1) 工具 使 用 前 应 了 解 其 正确 的 使 用 方法 ， 必 须 依照 所 设计 的 用 途 使 用 ; 绝 不 使 用 
已 损坏 或 有 松动 缺陷 的 工具 ; 工具 未 装 牢 前 或 工具 已 达 使 用 年 限 或 使 用 极限 ， 禁 止 
使 用 。 

2) 遇 有 故障 或 损坏 时 ， 应 找 出 损坏 的 原因 ， 立 即 检查 维修 。 

3) 工具 应 定期 检查 与 保养 ， 并 应 建立 检查 与 维护 记录 卡 ， 详 细 记 录 各 项 保养 维护 
数据 。 长 时 间 不 使 用 的 工具 ， 仍 须 保养 维护 。 

4) 工具 养护 时 应 在 静止 状态 下 实施 ， 并 以 不 破坏 原 设计 为 原则 。 

5) 掌握 正确 的 使 用 方法 ,减少 伤害 事故 的 发 生 ; 携带 尖锐 的 工具 不 可 刺 伤 他 人 。 

6) 厂 内 无 法 修复 的 工具 ， 应 送 回 原 制造 厂 维修。 

2. 手工 工具 的 管理 

1) 各 项 工具 应 有 购买 日 期 、 价 格 、 附 件 、 使 用 年 限 等 记录 数据 。 

2) 工具 应 有 专人 集中 、 分 类 保管 ， 并 存放 于 固定 的 地 方 ， 便 于 检查 与 维修 。 贯 
工具 应 妥善 收 存 ， 避 免 遗 失 。 

3) 制订 管理 及 借用 工具 办 法 ; 工具 借用 必须 登记 ， 借 用 数据 应 保持 完整 ， 危 险工 
具 在 借 发 时 ， 应 同时 配 发 防护 器 具 。 

4) 工具 存放 场所 环境 良好 ， 避 人 免 潮 湿 。 

5) 应 定期 盘点 工具 的 数量 ， 较 易 损 坏 的 工具 ， 应 有 备份 。 工 具 报 废 依 规定 办 理 ， 
并 申请 补 购 。 
5. 5.3 选择 手工 工具 的 技巧 有 哪些 ? 

1. 看 表面 是 否 有 浑浊 的 油 迹 

凡 涉 及 五 金 类 产品 ， 一 定 要 看 防 锈 技术 的 处 理 是 不 是 到 位 。 大 多 金属 本 吴 容 易 生 
锈 ， 这 就 要 求生 产 厂 必 须 有 一 定 的 防 锈 技术 。 选 购 时 可 以 看 看 产品 拿 到 手 上 ， 是 否 会 
留 下 油 迹 或 猪手 ， 为 外 ， 如 采 产 品 有 刺 旱 的 异味 ， 一般 是 由 于 在 制作 时 存在 玖 涯 。 

2. 钢印 字 是 否 清晰 

五 金 产品 一 般 会 印 有 品牌 字样 、 标 号 等 ， 正 规 生 产 广 的 出 品 大 都 使 用 钢印 技术 ， 










































































第 5 章 手工 工具 . 159 - 





m HZ K2ephbu Ab pij yku iy k, ikin s, (HE [ST8, TEB WLUD E r° 
品 的 字体 比较 模糊 ， 印 字 技 术 粗 糙 ， 字 体 浮 于 表面 。 

3. 外 包装 是 否 明 了 晰 

正规 生产 三 产品 的 外 包装 上 都 有 厂 名 、 厂 址 、 商 标 、 电 话 ， 外 包装 设计 、 制 作 精 
良 ， 其 至 还 有 专门 用 以 保护 知识 产权 的 独特 设计 。 
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6.1.1 #EJJ*ë FJ BJ44 148 BDE? 它 是 如 何 加 工 而 成 的 ? 


F JJ W H BJ M EL k za L. F. TI2、T12A、T13A。 其 加 工 一 般 要 经 轧 制 、 锻 造 、 
退火 、 磨 前、 利夫 和 溯 火 〈( 达 62HRC 以 上 ) 等 工序 。 


6.1.2 外 刀 有 哪些 结构 要 素 ? 


雏 刀 的 结构 要 素 包 括 键 身 、 雏 刀 面 、 雏 刀 边 、 雏 刀 舌 、 刍 刀 木 柄 和 刍 纹 ， 如 图 6-1 
所 示 。 

刀 尾 之 间 所 包含 的 部 分 (对 于 没有 刍 
肩 的 整形 钼 ， 是 指 有 钼 纹 的 部 分 ) 。 

(2) W JJI #E JJI A P JJ IJ d 
要 工作 面 ， 梢 部 做 成 弧 形 ， 铁 前 时 能 
够 抵消 部 分 因 两 手 上 下 摆动 而 产生 的 
表面 中 凸现 象 ， 使 工件 刍 平 。 

(3) 铁 刀 边 ” 雏 刀 边 是 指 雏 刀 的 两 个 侧面 ， 其 中 没有 刍 纹 的 侧面 称 为 光 边 ， 在 甸 
内 直角 时 ， 用 雏 刀 边 靠 在 内 直角 的 一 个 面 上 去 键 削 男 一 个 面 ， 可 使 不 加 工 的 表面 免 受 
损坏 ， 男 一 个 边 有 齿 ， 用 来 雏 前 工件 表面 的 氧化 皮 。 

(4) #JJ ” 雏 刀 盏 指 雏 号 以 外 的 部 分 ， 用 以 装 入 木 柄 内 ， 便 于 握 持 并 传递 推力 。 
由 于 雏 刀 舌 是 非 切 前 部 分 ， 因 此 要 求 其 强度 不 得 高 于 38HRC。 

(5) 雏 刀 木 柄 ”为 了 握 住 雏 刀 和 用 力 方便 ， 雏 刀 必 须 装 上 手柄 (一般 用 人 硬木 或 塑 
料 制 成 ) ， 圆 柱 部 分 应 镰 铁 条 ， 其 安装 孔 的 深度 和 直径 以 能 够 将 甸 刀 舌 的 3/4 搬入 柄 孔 
为 宜 。 手 柄 表面 不 得 有 毛刺 、 裂 纹 ， 涂 漆 均 义 ， 手 感 舒 适 。 

(6) 刍 纹 ” 刍 纹 包括 主 雏 纹 和 辅 雏 纹 。 前 者 是 指 在 雏 刀 工作 面 上 起 主要 雏 削 作用 
的 铁 纹 ， 主 刍 纹 齿 纹 较 深 ; 后 者 是 指 主 玺 纹 覆 盖 的 甸 纹 ， 辅 刍 纹 的 上 夫 纹 线 较 浅 。 














图 6-1 铁 刀 的 结构 要 素 
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6.1.3 雏 刀 的 种 类 有 了 哪些 ? 


1) 雏 刀 按 用 途 分 ， 有 钳工 刍 、 木 刍 、 整 形 雏 、 木 工 锯 为 诬 用 键 和 专用 异形 健 。 

钳工 刍 用 于 一 般 的 键 前 加 工 ; 木 雏 用 于 键 前 木材 、 皮 盏 等 软 质 材料 ; 整形 刍 由 许 
多 各 种 断面 形状 的 甸 刀 组 成 一 套 ， 用 于 刍 削 小 而 精细 的 金属 零件 ; 木工 锯 刃 磨 用 刍 用 
TJ] K L pa 2]; 专用 异形 刍 是 用 于 刍 修 特殊 形状 的 平 形 和 吕 形 的 铂 ， 有 且 形 和 谷 形 
两 种 。 

2) 甸 刀 按 训 面 形状 分 ， 有 平 钼 、 方 刍 、 半 圆 钴 、 圆 鱼 、 三 角 狂 、 委 形 钼 和 刀 形 
gay. 

`F Ho pH 61. 2FD3AI6L8I'uski; 方 刍 用 来 刍 削 方 蕊 、 长 方 孔 和 和 罕 平 面 ; 三 
角 刍 用 来 键 前 内 角 、 三 角 了 筷 和 平面 ; 半圆 雏 用 来 雏 赋 四 弧 面 和 平面 ; 加 雏 用 来 刍 痢 
了 筷 、 半 径 较 小 的 四 弧 面 和 椭圆 面 。 

3) 雏 刀 按键 纹 形式 分 ， 有 单 纹 键 和 双 纹 雏 两 种 。 

单 纹 雏 的 刀 齿 与 轴线 倾斜 成 一 个 角度 ， 适 于 加 工 软 质 的 有 人 色 人 金属; 双 纹 人 刍 刀 的 主 、 
副 人 刍 纹 交叉 排列 ， 用 于 加 工 钢铁 和 有 人 色 金 属 ， 它 能 把 宽 的 刍 悄 分 成 许多 小 段 ， 使 雏 痢 
比较 轻快 。 

4) #hJJEC RE 10mm 长 度 内 主 刍 纹 条 数 分 ， 有 1 上 号 键 、 卫 号 键 、 陡 号 刍 、V 号 刍 、 
Vz. 1 号 键 为 粗 耸 键 ， 卫 号 键 为 中 齿 刍 ， 轩 号 键 为 细 齿 人 键 ，V 号 键 和 VV 号 键 为 油 
光 键 ,分别 用 于 粗 加 工 和 精 加 工 。 金 刚 石 健 刀 没有 键 纹 ， 只 是 在 刍 刀 表面 电 外 一 层 金 
BL, JLI EEST o Jay 

5) 异形 雏 。 和 异形 铁 按 刍 齿 粗细 分 为 00 号 、0 号 、1 号 、2 7. e 、8 号， 共 10 种 。 


6.1.4 钼 刀 分 哪 几 类 ? 各 有 多 少 种 ? 


刍 刀 按 功 能 来 分 ， 有 钳工 雏 、 卉 形 键 、 整 形 键 和 锯 键 每 ( 表 6-1); 刍 刀 按 加 工 对 
象 来 分 ， 有 钢 钼 、 铝 鱼 和 锡 刍 等 。 前 者 用 来 修整 钢铁 工件 表面 ， 后 两 者 用 来 修整 铝 、 
锡 工 件 或 其 他 软 金 属 工件 。 








= 


























表 6-1 #7JBJ#h 2 
类 别 名 称 和 图 示 





错 工 争 | PUS 





Jy Pb 
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类 别 名 称 和 图 示 












#H T PP 








PJ (JE 
键 曾 工件 的 特殊 


表面 ) 刀口 刍 2 JP 三 角 刍 iB B pa 圆 肚 甸 





整形 詹 ( 用 于 
修整 工件 细小 部 
分 的 表面 ,通常 
以 5 把 、6 把 、8 
把 、10 把 、12 
把 为 一 套 ) 





Ja e 





6.1.5 #*HT#É& JU#h? 其 规格 有 了 哪些? 
钳工 雏 分 齐 头 遍 雏 、 人 尖 头 扁 雏 、 半 圆 名 、 三 角 雏 、 方 雏 和 圆 键 。 其 规格 见 表 6-2 。 
表 6-2 ”钳工 外 的 规格 (单位 : mm) 





| | 
= 一 一 一 入 一 SS 
GAN y — í ` ZA yc 
— k aspi 2 . 1 
Aka PB 方 铁 


| | 
` NS Ñ C —ə .,  ,—.N 
= 人 O 
— 1 ss | 
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( #Ë) 
aa 0. esa] — t m m Tr 
BIKE L 
b ó b 薄型 6 FEB ó b b d 
100 ; 12 3.5 ; Ja 
125 I 14 : ; ; 4.5 
150 ; 16 4.5 ; ww 
200 20 5.5 7 
250 9 
300 11 
350 14 
400 18 
450 — 
¿ 
6.1.6 整形 雏 的 规格 有 哪些? 
整形 雏 的 规格 见 表 6-3。 
表 6-3 整形 铁 的 规格 (单位 : mm) 
ó 0 
| 
[r XS 
[ NN —— j "Ea 
L PF 3k] PB 2 J gb: 
Ó Ó Ó 
—— XS 
== — 66 — j 4 二 
— 
L =füËb JEE 
J 形 fE 
b ó 00 
3.0 0.9 0.3 
3.4 1.1 0.4 
5.4 LI. 0.6 
7. Ü 2.2 0.8 
8. 7 3. 0 1.0 




















=——— Ë 
¿Z KAKANAAAN\\ 


Š 
| ó 
/ NAAC N |J=— 


| 
Jp ” 单 面 三 角 键 ” 双 半 圆 铀 椭圆 刍 
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( É) 

j E jji pa ) 三 角 甸 x > [n] g Ji Pk 
EE L d 6 b ó 
100 ; ' 0. 6 ; . ' ; 1.0 1.8 1.2 
120 I . 0. 8 . . 1.2 2.2 1.3 
140 I . 1.2 ; : . I 1.8 3.4 2.4 
160 . . 1.6 ' . . À! 2.5 4.4 3.4 
180 I I 2. 0 ; : ; . 3.4 6.4 4.3 

6.1.7 异形 外 的 规格 有 哪些 ? 
异形 钼 的 规格 见 表 6-4。 
表 6-4 异形 外 的 规格 (单位 : mm) 


s 


m 
£O) 
















6.1.8 锯 狂 的 规格 有 了 哪些? 
锯 铀 的 规格 见 表 6-5。 


表 6-5 锯 铂 的 规格 (单位 : mm) 


齐 头 三 角 锯 铀 <] 了 == 
拓 头 三 角 促 村 <] IE 
Ani | RRNA 


大 关 启 锅 作 | EN > 
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( 续 ) 
J h k (2525. r>) J Ba Al 
规格 s. T. ' 2ë JÉ Bs FE 
普通 型 | 罕 型 | 特 罕 型 3 
( 键 身长 度 ) 通 # FEE ( ) 
宽度 宽度 宽度 宽度 厚度 宽度 厚度 JJ) 
60 二 == = = = 16 2.1 0. 40 
80 6.0 5.0 4.0 = = 19 2.3 0. 45 
100 8.0 6.0 5.0 12 1.8 2) 3.2 0. 50 
125 9. 5 70 6. 0 14 2.0 25 3.5 (4.0) | 0.55 (0.70) 
150 11.0 8.5 7.0 16 2.5 28 4.0 (5.0) | 0.70 (1.00) 
175 12.0 10.0 8.5 18 3.0 _ — 一 
200 13.0 12.0 10.0 20 3. 5 32 5.0 1. 00 
250 16.0 14. 0 = 24 4. 5 = == = 
300 = = = 28 5.0 =: V 一 
350 = — — 32 6.0 二 =s == 
注 : 带 插 号 的 尺寸 为 非 推 荐 尺寸 。 
6.1.9 电镀 超 硬 磨料 制品 整形 钼 的 规格 有 哪些? 
电镀 超 便 磨料 制品 整形 乌 的 规格 见 表 6-6。 
表 6-6 ”电镀 超 硬 磨料 制品 整形 外 的 规格 
22 AM ASMA Qa 
Mi FR 38  — Si . 
和 
尖 头 双 圆 类 头 尖 头 ¿hš Fe 
边 局 刍 JJ Ph: — 6 Pb 双 圆 刍 椭圆 刍 
类 型 名 称 代号 全 长 x 柄 部 直径 /mm 工作 面 长 度 /mm 
¿31 p ph 
¿3 >F [n] 
ZR 3 h 
J 尖 头 等 边 三 角 铁 
ZR 3 l gh 
— 3 YAD p: 140 x3, 160 x4, 180 x5 50, 70 
k ZR3L JJ J Pk 
¿R3L — ffl gk 
ZQ 3 yM ME al gh 
¿318 hal 
平 MF i PF1 140 x3, 160 x4, 180 x 5 50, 70 
.. *F3L 63 — f 8 50x2, 60 x3, 15, 25 
型 EL [Pg 100 x4 15, 25 
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6. 1. 10 ”木工 玺 分 哪 几 种 ? 各 有 了 哪些 规格 和 参数 ? 


木工 刍 分 为 忆 木 外、 半圆 刍 、 圆 钼 和 家 具 半 圆 木 外 四 种 。 
其 规格 用 长 度 (mm) 表示 ， 有 150mm (但 届 木 铁 无 此 规格 ) 、200mm 250mm 和 
300mm 四 种 。 它 们 有 不 同 的 冤 度 和 厚度 ( 圆 甸 的 参数 是 直径 ) 。 


6. 1.11 狂 刀 的 选用 原则 有 了 哪些 ? 


1. 雏 刀 断面 形状 的 选用 

甸 刀 的 断面 形状 应 根据 被 铂 削 工件 的 形状 来 选择 ， 使 两 者 的 形状 相 适 应 。 钼 削 内 
圆 听 面 时 ， 要 选择 半圆 刍 或 圆 刍 (小 直径 的 工件 ) ; 鱼 曾 内 角 表 面 时 ， 要 选择 三 角 铁 ; 
雏 曾 内 耳 角 表面 时 ， 可 以 选用 遍 雏 或 方 雏 每 。 选 用 局 刍 雏 前 内 下 角 表 面 时 ， 要 使 雏 刀 
没有 齿 的 罕 面 ( 光 边 ) 徘 近 内 直角 的 一 个 面 ， 以 免 碰 伤 该 直角 表面 。 

2. 雏 刀 齿 粗 细 的 选择 

雏 刀 齿 的 粗细 要 根据 工件 的 加 工 余 量 大 小 、 加 工 精 度 、 材 料 性 质 来 选择 。 粗 齿 刍 
思 适 用 于 加 工 余 量 大 、 尺 寸 精度 低 、 几 何 公 差 大 、 表 面 粗 烽 度 值 大 、 材 料 软 的 工件 ; 
反之 ， 应 选择 细 齿 雏 刀 。 各 种 粗细 齿 雏 刀 的 加 工 范 围 请 参见 表 6-7, 使 用 时 ， 要 根据 工 
件 要 求 的 加 工 余 量 、 尺 寸 精度 和 表面 粗 烟 度 来 选择 使 用 ， 

表 6-7 #H¿H+S $E JBI T 7 El 








PZY (每 10mm 轴 问 适合 范围 

长 度 内 的 刍 纹 数 /条 ) 加 工 余 量 /mm 表面 粗糙 度 /bm 
粗 耸 (5.5 ~8) 0.5~1 0.2~0.5 100 ~25 
中 粗 (8 ~12) 0.2~0.5 0. 05 ~0.2 12.5 ~0.3 
细 齿 (13 ~20 ) 0.05 ~0.2 0.01 ~ 0. 05 12.5 ~3.2 


3. 雏 刀 尺寸 规格 的 选用 

根据 工件 的 尺寸 和 加 工 余 量 : 工件 的 尺寸 大 、 加 工 余 量 大 时 ,选用 大 尺寸 规格 的 
EFJ]; 反之 尔 然 。 

4. 狂 刀 齿 纹 的 选用 

根据 工件 材料 的 性 质 : 雏 前 铝 、 铜 、 软 钢 每 软 材 料 工 件 ， 最 好 选用 单 从 纹 刍 刀 
(前 角 大 ， 模 角 小 ， 容 习 槽 大， 切 习 不 匈 增 蹇 ， 切 削 刃 锋利) 。 


6. 1.12 甸 刀 如 何 保养 ? 


1) 为 防止 健 刀 过 快 地 磨损 ， 不 要 用 刍 刀 刍 前 毛坯 件 的 便 皮 或 工件 的 滩 便 表面 ， 而 
应 和 完 用 其 他 工具 或 用 刍 刀 的 前 端 、 边 齿 加 工 。 

2) 由 于 使 用 过 的 雏 齿 易 锈蚀 ， 因 此 刍 削 时 应 先 用 雏 刀 的 一 面 ， 待 这 个 面 用 钝 后 再 
用 为 外 一 面 。 

3) 健 前 时 要 充分 利用 雏 刀 的 有 效 工 作 面 ， 人 避免 局 部 磨损 。 

4) 不 能 用 刍 刀 作为 疙 拆 、 敲 击 和 扬 物 的 工具 ， 防 止 因 健 刀 材质 较 脆 而 折断 。 
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5) 用 人 整形 刍 和 小 玺 时， 用 力 不 能 太 大 ， 防 止 把 刍 刀 折断 。 

6) 健 刀 要 防水 防 油 。 刍 刀 沾 水 后 易 生 锈 。 刍 刀 沾 油 后 在 工作 时 易 打 滑 。 

7) 外 前 过 程 中 ， 寿 发现 刍 纹 上 和 通 有 切 屑 ， 要 及 时 将 其 除去 ， 以 免 切 习 刮 伤 加 工 表 
面 。 钼 刀 用 完 后 ， 要 用 键 刷 或 铀 户 顺 春 键 纹 刷 掉 残留 下 的 切 局 ， 以 防 生 锈 。 

8) 放置 雏 刀 时 要 避免 与 便 物 相 泵 ， 避 人 免 刍 刀 与 刍 刀 重合 堆放 ， 防 止 损 坏 刍 刀 。 


6. 1.13 犹 刀 的 握 法 有 了 哪些? 


刍 刀 的 握 法 正 硝 与 否 ， 对 于 刍 削 质量 的 提高 ， 刍 削 力 的 运用 和 发 挥 以 及 对 操作 时 
的 疫 务 程度 者 有 一 定 影响 。 由 于 键 刀 的 大 小 和 形状 不 同 ， 因 此 键 刀 的 握 持 方法 也 有 所 
不 同 。 刍 刀 的 握 法 如 图 6-2 所 示 。 




















图 6-2 雏 刀 的 握 法 
a) 右手 握 法 b) 大 刍 刀 两 手 握 法 ec) 中 雏 刀 两 手 握 法 d) 小 雏 刀 握 法 





1) Xp JJ ( 钼 身长 度 大 于 250mm J pi) 的 握 法 : 右手 紧 握 玺 刀 柄 ， 柄 端 抵 在 
拇指 根部 的 手掌 上 ， 大 拇指 放 在 键 刀 柄 上 部 ， 其 余 手指 由 下 而 上 地 握 着 刍 刀 柄 ; 左手 的 
基本 握 法 是 将 拇指 的 根部 肌肉 压 在 刍 刀 头 上 ,拇指 自然 促 直 ， 其 余 四 指 弯 向 手心 ， 用 中 
指 、 无 名 指 担 住 刍 刀 前 端 。 右 手 推 动 铂 刀 并 决定 推动 方向 ， 左 手 协同 右手 使 铂 刀 保持 平衡 。 

2) 中 型 铂 刀 ( 钼 是 长 度 为 200mm 左右 ) 的 握 法 : 右手 握 法 与 大 刍 刀 的 握 法 相同 ， 
左手 用 大 拇指 、 食 指 、 中 指 轻 轻 地 扶持 即 可 。 

3) 小 型 猴 刀 ( 雏 身 长 度 为 150mm 左右 ) 的 握 法 : 所 需 铀 削 力 小 ， 可 用 左手 大 拇指 、 
食指 、 中 指 捍 住 雏 刀 端 部 。 刍 身长 度 在 150mm 以 下 的 更 小 型 铂 刀 ， 只 需 右 手 握 住 即 可 。 


6.1.14 正确 的 铁 淹 姿势 如 何 ? 


1) 站 立 姿势 .两 腿 自 然 站 立 ， 身 体重 心 稍微 偏 于 后 脚 。 身 体 与 台 虎 钳 中 心 线 大 人 致 
星 45° 角 ,上 且 上 略 疝 前 倾 ， 左 脚 跨 前 半 步 (左右 两 脚后跟 之 间 的 距离 为 250 ~ 300mm ) ， 
脚 千 与 台 虎 钳 呈 30°* 角 ， 膝 盖 处 稍 有 守 曲 ,保持 自 然 ， 右 脚 要 站 稳 伸 直 ， 不 要 过 于 用 
力 ， 脚 掌 与 台 虎 钳 呈 75° 8; 视线 要 落 在 工件 的 切削 部 位 上 。 
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2) 刍 削 动作 开始 狸 前 时 ， 人 的 身体 向 前 倾斜 10 左右 ， 左 膝 稍 有 弯曲 ， 右 肘 尽量 
向 后 收缩 ; 雏 削 的 前 1⁄3 行程 中 ， 身 体 前 倾 至 15° 左 右 ， 左 膝 稍 有 弯曲 ， 铁 刀 推 出 2/3 
行程 时 ， 右 肘 向 前 推进 铀 刀 ， 身 体 逐 渐 向 前 倾斜 18° 左 右 ; 雏 刀 推出 全 程 ( 刍 削 最 后 
1⁄3 行程 ) 时 ， 右 肘 继 续 向 前 推进 铂 刀 至 尽头 ， 身 体 自然 地 退回 到 15* 左 右 ; 推 铂 行 程 
终止 时 ， 两 手 按 住 键 刀 ， 把 刍 刀 上 略微 提起 ， 使 身体 和 手 回复 到 开始 的 姿势 ， 在 不 施加 
压力 的 情况 下 抽 回 键 刀 ， 再 如 此 进行 下 一 次 的 铁 削 。 刍 前 的 姿势 如 图 6-3 所 示 。 

















图 6-3 键 前 的 姿 劳 
a) 开始 键 曾 b) 刍 刀 推出 173 的 行程 ec) 刍 刀 推出 273 的 行程 d) 刍 刀 行程 推 尽 时 


3) 键 前 时 吴 体 的 重心 要 沙 在 左 脚 上 ， 右 腿 伸 下 ， 左 腿 杰 曲 ， 吴 体 回 前 倾斜 ， 两 脚 








站 稳 不 动 ， 雏 前 时 徘 左 腿 的 曲 伸 使 喘 体 做 往复 运动 。 两 手 握 住 雏 刀 放 在 工件 上 面 ， 左 
辟 奔 曲 ， 小 壁 与 工件 雏 章 面 的 左右 方 回 保 持 基 本 平行 ， 右 小 辟 要 与 工件 键 前 面 的 前 后 
方 问 保持 基本 平行 ， 但 要 月 然 。 

4) 雏 曾 行程 中 ， 里 体 先 于 健 刀 一 起 向 前 ， 右 脚 伸 直 并 稍 向 前 倾 ， 重心 在 左 脚 ， 左 
膝 部 呈 芝 曲 状态 ; 当 刍 刀 刍 至 约 3/4 行程 时 ， 里 体 停止 前 进 ， 两 臂 则 继续 将 铁 刀 向 前 
刍 到 头 ， 同 时 ， 左 腿 自 然 伸 直 并 随 着 雏 前 时 的 反作用 力 ， 将 号 体重 心 后 移 ， 使 映 体 恢 
复原 位 ， 并 顺势 将 外 刀 收 回 ; 当 刍 刀 收 回 将 近 绪 束 ， 和 里 体 又 开始 先 于 刍 刀 前 倾 ， 做 第 
二 次 雏 前 的 向 前 运动 。 平 面 雏 曾 的 姿势 正确 与 否 ， 对 雏 曾 质量 、 刍 前 力 的 运用 和 发 挥 
以 及 对 操作 时 的 疫 盘 程度 都 起 着 决定 性 的 影 啊 。 


6. 1.15 如 何 正 确 运用 铀 削 力 ? 


刍 前 力 的 正确 运用 是 刍 削 的 关键 。 甸 前 力 有 水 平 推力 和 垂直 压力 两 种 。 推 力主 要 
由 右手 控制 ， 其 大 小 必须 大 于 健 曾 阻力 才能 刍 去 切 悄 ， 压 力 是 由 两 个 手 控制 的 ， 其 作 
用 是 使 刍 齿 深入 金属 表面 。 

由 于 刍 刀 两 端 伸 出 工件 的 长 度 随时 虱 在 变化 ， 因 此 两 手 压 力 大 小 必须 随 着 变化 ,使 
两 手 的 压力 对 工件 的 力矩 相等 ， 这 是 保证 刍 刀 平 直 运动 的 关键 。 方 法 是 随 厦 刍 刀 的 推进 ， 左 
手 的 压力 应 由 大 而 逐渐 减 小 ， 右 手 的 压力 则 由 小 而 逐渐 增 大 ， 到 中 间 时 两 手 的 压力 应 相等 。 
刍 刀 运动 不 平生 ， 工 件 中 间 就 会 吓 起 或 产生 或 形 面 。 键 刀 的 平 下 运动 如 图 6-4 所 示 。 

刍 前 时 对 键 刀 的 压力 不 能 太 大 ， 因 为 刍 齿 存 屑 空间 有 限 ， 压 力 太 大 只 能 使 鱼 刀 碎 
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损 加 快 ; 但 压力 也 不 能 太 小 ， 过 小 会 使 铂 刀 打滑 ， 达 不 到 切削 目的 ; 一 般 是 以 在 回 前 


推进 时 有 一 种 万 性 感觉 为 适宜 。 








WW 

MN 
s [i 
终了 位 置 rt| [上 号 








图 6-4 鱼 刀 的 平 直 运 动 
雏 前 速度 一 般 为 30 ~ 60 次 [min。 钼 削 速 度 太 快 ， 操 作者 容易 疲 务 ， 且 钼 此 易 说 
hh; 雏 削 速度 太 慢 ， 切削 效率 低 。 





6.1.16 雏 痢 方 法 有 了 哪些 ? 


1. 基本 锤 法 

粗 加 工 匀 前 (He). ， 当 加 工 余 量 大 于 0. Smm 时 ,一 般 选 用 300mm、350mm 的 粗 
上 从、 中 齿 刍 刀 进 行 大 切削 量 加 工 ， 以 去 除 工件 余 量 的 较 多 部 分 。 

细 加 工 铁 前 ( 细 雏 )， 当 加 工 余 量 为 0.5 ~0. 1mm 时 ,一般 选用 250mm、300mm 的 
细 齿 铁 刀 进行 小 切削 量 加 工 ， 以 接近 工件 的 要 求 尺寸 。 

精 加 工 钼 削 〈 精 刍 ) ， 当 加 工 余 量 小 于 0. 1mm 时 ,一 般 选 用 200mm、250mm 的 细 
齿 、 双 细 齿 雏 刀 以 及 整形 雏 对 工件 进行 修整 性 加 工 ， 以 达到 工件 的 要 求 尺寸 。 

全 程 刍 削 : 雏 刀 推进 时 ， 其 行程 长 度 基本 接近 雏 刀 面 长 度 。 它 一 般 用 于 粗 雏 和 细 
PPJ T.G 

Au el. 雏 刀 推进 时 ， 其 行程 长 度 仪 为 雏 刀 面 长 度 的 1⁄2 ~ 1/4。 它 一 般 用 于 精 
PPJ T.O 

2. 平面 铁 法 
平面 詹 法 是 最 基本 的 雏 前 方法 ， 常 用 以 下 三 种 方式 铁 前 (Ed 6-5). 

逐次 自 左 向 右键 前 。 HPR) 





























a) 


6-5 JM e M JEqI: 
a) 顺 向 铀 法 b) 交叉 鱼 法 c) HERE 





(1) 顺 回 键 法 “ 键 刀 沿 春 工件 表面 横 癌 或 纵 癌 移动 ， 键 削 平 面 可 得 到 正直 的 刍 凑 ， 
比较 美观 。 它 适用 于 工件 刍 光 、 刍 平 或 键 顺 刍 纹 。 

(2) 交叉 健 法 ” 它 是 以 交叉 的 两 个 方向 顺序 地 对 工件 进行 刍 剖 。 由 于 刍 贸 是 交叉 
的 ， 容 易 判 断 健 曾 表 面 的 不 平 程度 ， 因 此 也 容易 把 表面 健 平 。 交 又 刍 法 去 悄 较 快 ， 适 
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用 于 平面 的 粗 钼 。 

(3) 推 鱼 法 ”两 手 对 称 地 握 着 雏 刀 ， 用 两 大 拇指 推 雏 刀 进行 刍 前 。 这 种 方法 适用 
于 较 罕 表面 且 已 铁 平 、 加 工 余 量 较 小 的 情况 ， 用 来 修正 和 减 小 表面 粗 烟 度 值 。 

3. Gs (HHI) 的 铁 法 

外 圆 弧 面 雏 削 时 ， 雏 刀 要 同时 完成 两 个 运动 : 雏 刀 的 前 推 运动 和 绕 圆 弧 面 中 心 的 
转动 。 前 推 时 完成 雏 前 ， 转 动 时 保证 雏 出 圆 弧 形状 。 常 用 的 外 圆 弧 面 铁 削 方法 有 两 种 . 
深 鱼 法 、 横 雏 法 。 深 雏 法 是 使 雏 刀 顺 着 圆 弧 面 雏 削 ， 此 法 用 于 精 雏 外 圆 弧 面 。 横 雏 法 
是 使 铁 刀 横着 圆 弧 面 猴 前 ， 此 法 用 于 粗 刍 外 圆 弧 面 或 不 能 用 深 雏 法 的 情况 下 。( 图 6-6) 

内 圆 孤 面 雏 前 时 ， 雏 刀 要 同时 完成 三 个 运动 : 雏 刀 的 前 推 运动 、 雏 刀 的 左右 移动 
和 雏 刀 上 自身 的 转动 。 

同 弧 面 的 铁 前 如 图 6-6 所 示 。 














a) b) c) 
图 6-6 [mj] I HM Hl] 
a) WWP2 b) 横 甸 法 c) 内 圆 孤 面 的 雏 削 
4. 通 孔 的 锤 法 
通 孔 铁 前 时 要 根据 通 孔 的 材料 、 工 件 的 材料 、 加 工 余 量 、 加 工 精 度 和 表面 粗糙 度 








图 6-7 通 筷 的 雏 半 


6. 1.17 钼 削 的 顺序 和 一 般 原则 是 什么 ? 


1. 铁 削 的 顺序 

(1) 平面 铁 出 ”通常 按 交 又 雏 、 顺 回 雏 、 推 雏 的 顺序 进行 铁 前 加 工 。 雏 前 时 ， 要 
做 到 铁 关 力 的 正确 和 熟练 运用 ， 使 铁 前 时 保持 雏 刀 的 下 线 平衡 运动 。 

(2) KIKE ” 铁 前 长 方 体 的 一 般 原则 是 先 雏 大 平面 后 雏 小 平面 ， 先 雏 平 行 面 
后 雏 牌 耳 面 ， 几 面 都 要 先 铁 基准 面 。 雏 前 长 方 体 工件 各 表面 时 ， 必 须 按照 一 定 的 顺序 
进行 ， 才 能 方便 、 准 确 地 达到 规定 的 尺寸 和 相对 位 置 精度 要 求 。 
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2. 锤 削 的 一 般 原 则 

以 长 方 体 工 件 各 表面 的 键 曾 为 例 ， 其 雏 曾 的 顺序 和 一 般 原则 如 下 : 

1) 选择 最 大 的 平面 作为 基准 面 完 刍 平 (达到 规定 的 平面 度 要 求 )。 

2) 先 雏 大 平面 后 雏 小 平面 。 以 大 面 控制 小 面 ， 能 使 测量 准确 、 精 度 修整 方便 。 

3) 先 刍 平 行 面 后 刍 垂 直面 ， 即 在 达到 规定 的 平行 度 要 求 后 ， 再 加 工 取得 相关 面 的 
于 直上 度 。 在 检查 对 下 度 时 ， 妥 注意 直角 斥 从 上 加 下 移动 的 速度 ， 压 力 不 要 太 大 ， 否 则 
易 造 成 矿 座 的 测量 面 离开 工件 基准 面 ， 仅 根据 被 测 表面 的 透 光 情况 就 认为 垂 生 度 正 确 
了 了 ， 但 实际 上 并 没有 达到 正确 的 垂直 度 。 在 接近 加 工 要 求 时 的 误 郑 修整 ， 要 全 面 考虑 ， 
逐步 进行 ， 不 要 过 急 ， 以 免 造 成 平面 的 塌 角 、 不 平 现象 。 

















6.2 EPI L H. 


6.2.1 fTHZAS3EHJ? 其 工作 内 容 是 什么 ? 


用 锤子 打击 秘 子 对 金属 工件 进行 切削 加 工 的 方法 ， 叫 作 秘 削 。 其 工作 内 容 主要 是 
去 除 毛 了 坏 上 的 凸 绿 、 毛 刺 ， 分 割 材 料 ， 秋 前 平面 及 油槽 等 ， 经 稼 用 于 不 便于 机 械 加 工 
的 场合 ， 常 用 的 工具 是 秘 子 、 锤 子 。 


6. 2.2 ”钳工 常用 和 握 子 的 种 类 和 规格 有 了 哪些 ? 

钳工 常用 的 瞩 子 ， 按 形状 分 有 扁 握 、 尖 和 皮 、 油 槽 所; 按 应 用 场合 分 有 普通 拨 子 和 
防爆 毛子 。 

扁 著 常用 于 胃 平 面 ， 切 割 板 料 ， 去 凸 缘 、 毛 刺 ， 以 及 倒 角 ; 33 T 338 ¿Y 
割 曲面 、 板 料 ， 修 理 键 槽 等 ， 油槽 秘 主要 用 于 秘 油 槽 ;防爆 铜 租用 于 要 求 防 侣 的 场合 。 

每 子 的 规格 见 表 6-8 和 表 6-9 。 





























表 6-8 世子 的 规格 (单位 : mm) 
| > 相 
1 
p= 
B 型 ( 圆 形 柄 ) 团子 
18 x180 | 20x200 | 27x200 | 27 x250 
普通 用 18 20 27 27 
180 200 200 250 
八角 形 对 边 宽度 五 19 25 19 25 25 
、 圆 形 直 径 D 16 18 20 27 27 
防爆 用 _ 
s= |< L 三 180 三 180 三 180 三 200 三 2S0 
工作 部 分 长 度 L. 70 70 70 70 70 














. 172 : 五 金 实 用 技术 1000 问 











表 6-9 防爆 用 记 子 的 规格 (单位 : mm) 
Ñ 
x] SD — 
—== 和 二 一 一 ~ 








| 





























A 型 (六 角形 ) B 型 ( 圆 形 ) 
规 格 Lin L. A d E $ , 
16 x 180 19 16 
180 18 
18 x 180 4 25 18 
20 x 180 70 20 19 20 75° 
200 
27 x 200 
27 
27 x 250 











6. 2.3 板子 的 握 法 有 几 种 ? 


握 秘 子 的 方法 有 正 握 法 、 反 握 法 和 立 握 法 。 

(1) 正 握 法 (图 6-8a) 手心 向 下 ， 脐 部 伸 直 ， 用 中 指 、 无 名 指 握 住 秘 子 ， 小 指 
日 然 合拢 ， 食 指 和 大 拇指 做 目 然 伸 直 地 松 徘 ， 葡 子 头 部 伸 出 约 20mm。 正 担 法 滑 用 于 正 
面 于 前 、 大 面积 强力 秘 削 等 场合 。 


a) b) c) 
图 6-8 世子 的 握 法 
a) 正 握 法 b) 反 握 法 c) 立 握 法 
(2) 反 握 法 (图 6-8b) 手心 向 上 ,手指 日 然 捏 住 握 子 ， 手掌 上 惹 空 。 反 握 法 第 用 
于 侧面 杜 切 、 别 毛刺 及 使 用 较 短小 的 苇子 时 的 场合 。 
(3) 立 握 法 (图 6-8c) 手心 正 对 胸 前 ,拇指 和 其 他 四 指骨 关节 自然 地 捍 住 巨子 。 
立 握 法 利用 于 在 铁 砧 上 黎 断 材料 时 的 场合 。 


6.2.4 思 削 的 姿势 是 怎样 的 ? 


球 削 时， 两 脚 互 成 一 定 角度 ， 左 脚 路 前 半 步 ， 右 脚 稍 微 基 后 ， 吴 体 目 然 站 立 ， 重 
心 偏 于 右 脚 。 右 脚 要 站 稳 ， 右 腿 伸 二， 左 腿 膝盖 关 市 应 稍微 目 然 这 曲 。 了 眼睛 注视 密 痢 
处 。 左 手 握 黎 ， 使 其 在 工件 上 保持 正确 的 角度 。 右 手 挥 锤 ， 使 锤 头 沪 弧 线 运动 ， 进 行 
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手臂 摆动 


图 6-9 ”每 削 的 姿势 


6.2.5 起 拨 、 终 和 所 以 及 秘 前 大 平面 的 方法 分 别 是 什么 ? 


(1) 起 秘方 法 ”在 和 曾 平面 时 ， 应 采用 冬 角 起 黎 的 方法 ， 即 和 完 在 工件 的 边缘 尖 角 
处 将 秋子 癌 下 倾斜 。 

(2) 终于 方法 “ 当 黎 削 快 到 尽头 时 ， 要 防止 工件 边 绿 材料 的 豚 裂 ， 尤 其 是 球 削 笑 
铁 、 理 铀 等 脆性 材料 时 特别 要 注意 ， 当 和 扰 前 至 中 尽头 10 ~ 1Smm 时 ， 必 须 调 头 再 无 去 
余下 的 部 分 。 

(3) 歼 削 大 平面 的 方法 ”在世 削 较 宽 的 平面 时 ， 工 件 被 切削 面 的 宽度 超过 黎 子 切 
前 叉 的 宽度 ， 一 般 要 匈 用 尖 球 以 适当 的 间 隅 开 出 工艺 直 槽 ， 再 用 局 秘 将 槽 间 的 吓 起 部 
分 秘 平 ， 这 样 既 便于 控制 人 十 精度， 又 可 使 短 削 省 力 。 


6.2.6 如何 轰 削 键 槽 ? 


在 轴 上 釜 削 通 槽 时 的 划 线 、 起 著 、 终 秘方 法 与 亚 削 工 乞 槽 方法 相同 。 开 槽 时 ， 可 
以 完 用 局 上 把 轴 上 的 圆 弧 面 曼 平 ， 便于 尖 皮 上 秘 权 。 尖 黎 切 天 刃 宽度 不 能 超过 所 划 的 键 
槽 宽度 线 ， 合 适 的 切 前 为 宽 度 应 小 于 槽 宽 0.Smm， 使 键 槽 的 两 侧面 有 一 定 的 修整 量 。 
起 秘 的 位 置 、 矿 才 要 正确 ， 第 一 过 的 多 前 量 要 少 ， 便 于 营 握 方向 ， 使 秘 削 线 与 所 划 线 平 
行 ， 然 后 按 权 的 深度 适当 增加 记 前 量 ， 到 接近 规定 尺寸 时 再 完成 抵 面 的 修整 。 和 皮子 应 放 
正 、 握 稳 ， 锤 子 的 落 点 要 准 ， 作 用 力 方 问 对 春 槽 向 ， 锤 击 力 要 均匀 ， 键 槽 才能 每 平 百 。 


6. 2.7 ”如何 对 歼 子 进行 刃 磨 与 热处理 ? 


(1) 切 前 为 的 刃 磨 ”将 瞩 子 刃 面 置 于 旋转 着 的 砂轮 轮 绿 上 ， 并 略 高 于 砂轮 的 中 心 ， 
且 在 砂轮 的 全 宽 方 癌 做 左右 移动 。 录 麻 时 要 掌握 好 和 球 子 的 方 问 和 人 位置， 以 保证 所 磨 的 
模 角 符合 要 求 。 前 、 后 两 面 要 交 蔡 磨 ， 以 求 对 称 。 娘 麻 时， 加 在 毒 子 上 的 压力 不 应 太 
大 ， 以 免 太 部 因 过 热 而 退火 ， 必 要 时 ， 可 将 筷子 浸入 冷水 中 冷却 。 

(2) 热处理 合理 的 热处理 能 保证 球 子 切削 部 分 的 便 度 和 砷 性 。 对 每 子 粗 麻 后 再 
热处理 ， 有 利于 清楚 地 观察 切削 部 分 的 颜色 变化 。 热 处 理 时 ， 把 约 20mm 长 的 切削 部 
分 加 热 到 呈 暗 樱 红 色 (750 ~780% ) 后 迅速 漫 人 冷水 中 冷却 。 淄 入 深度 为 5 ~6mm。 为 
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了 加 速 冷却 ， 可 手持 刻 子 在 水 面 慢 慢 移动 。 
6. 2.8 一 削 操作 时 要 注意 哪些 安全 事项 ? 


1) 筷子 要 经 各 丸 甘 以 保持 锋利 ， 过 钝 的 乐子 不 但 使 材 前 充 力 、 球 出 的 表面 不 平 
整 ， 而 且 易 产生 打滑 现象 而 划 伤 手 部 。 

2) 皮子 涉 部 有 明显 的 毛刺 时 要 及 时 磨 控 ， 洲 免 其 伤 到 手 。 

3) 发 现 锤子 木 柄 有 松动 或 损坏 时 ， 要 立即 装 牢 或 更 换 ， 以 免 锤 头 脱 落 飞 出 伤 人 。 

4) 著 子 头 部 、 锤 子 头 部 和 锤子 木 柄 都 不 应 沾 油 ， 以 防 请 出 。 

5) 握 前 碎 习 要 防止 伤 人 ， 操 作者 必要 时 可 戴 上 防护 眼镜 。 

6) 握 锤 的 手 不 准 戴 手 套 ， 以 免 锤子 飞 脱 伤 人 。 

7) 工作 前 ， 检 查 工作 场所 有 无 不 安全 因 系 ， 右 有 要 及 时 排除 。 

8) 蒜 前 将 近 终 止 时 ， 锤 击 要 轻 ， 以 免 用 力 过 猛 而 磁 伤 手 。 

9) 到 前 疲 秀 时 要 适当 休息 ， 手 臂 过 度 疲 筋 时 容易 击 仿 伤 人 。 


6.2.9 什么 是 锤子 ? 它 有 了 哪些 分 类 ? 各 有 了 哪些 作用 ? 


锤子 是 钳工 和 人 饭 金 工 等 在 冷 作 、 建 筑 、 安 装 用 于 敲 击 工件 和 整形 用 的 手工 工具 ， 
由 锤 头 、 木 柄 和 模子 组 成 。 木 柄 用 硬 而 不 脆 、 比 较 坚 韦 的 木材 〈 如 模 木 等 ) 制 成 。 手 
握 处 的 断面 应 为 林 圆 形 ， 以 便 锤 头 定 向 ， 准 确 敲 击 。 木 柄 安装 必须 稳固 、 衬 靠 。 锤 柄 
的 粗细 和 强度 要 适当 ， 要 和 锤 头 大 小 相称 。 

锤子 的 种 类 较 多 ， 按 外 形 可 分 为 圆 头 锤 、 六 角 锤 、 八 角 锤 、 症 角 锤 、 刷 尾 锤 ; 按 
用 途 可 分 为 钳工 锤 、 检 查 锤 ppp. 、 防 爆 锤 等 。 锤 子 也 可 分 为 硬 头 锤子 和 软 头 锤 子 。 
硬 头 锤子 用 碳 素 工具 钢 T7 制 成 。 软 头 锤 子 的 锤 头 是 用 铅 、 铜 、 人 硬木 、 牛 皮 或 橡胶 制 成 
的 ， 多 用 于 装配 和 矫正 工作 。 

锤子 的 分 类 有 八角 锤 、 圆 头 锤 、 钳 工 锤 、 检 查 锤 、 敲 锈 锤 、 焊 工 锤 、 竹 角 锤 、 木 
工 锤 、 石 工 锤 、 安 装 锤 、 橡 胶 锤 、 电 工 锤 、 什 饥 锤 。 它 们 的 作用 如 下 : 

1) 八角 锤 : 用 于 锤 锯 钢 件 、 敲 击 工件 、 安 装机 需 以 及 开山 、 筑 路 时 溺 宕 、 雁 石 等 
敲 击 力 较 大 的 场合 。 

2) 圆 头 锤 : 锤 涉 一 端 是 平 尖 ， 用 于 敲 杀 子 ; 另 一 端 是 圆 头 ， 用 于 非 平 整 的 物体 
上 。 它 适 于 钳工 、 冷 作 、 装 配 、 维 修 等 工种 。 

3) 钳工 锤 : 一 端 是 平 的 ,一般 供 敲 击 用 ， 男 一 端 是 尖 的 ， 供 钳工 、 锻 工 、 安 六 
工 、 冷 作 工 、 维 修 半 配 工 作 敲 击 或 整形 用 。 锤 涉 人 硬度 应 在 50 ~56HRC 范围 内 为 好 。 

4) 检查 锤 : 用 于 避免 因 操作 中 产生 机 械 火花 而 引爆 爆炸 性 气体 的 场所 。 

5) mk, 用 于 加 工 除 锈 、 除 焊 渣 。 

6) 焊工 锤 : 用 于 电焊 加 工 中 除 锈 、 除 焊 漆 。 

7) 手 角 锤 : 一 问 圆 涉 ， 一般 供 襄 击 用 ; 为 一 问 展 平 辐 下 穿 曲 并 开 V 形 口 ， 用 于 起 
钉子 。 

8) 木工 锤 : 为 木工 专用 ， 有 钢 柄 及 木 柄 两 种 。 

9) 石 工 锤 : 石 工 专 用 ， 用 于 采 石 和 敲 碎 小 石 块 。 
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10) 安装 锤 : 锤 头 两 端 由 塑料 或 橡胶 制 成 ， 可 使 硕 击 面 不 留 痕迹 、 伤 疤 ， 适 用 于 
WEAR JPM h. JÉ. 

11) 橡胶 锤 : 用 于 精密 零件 的 装配 作业 。 

12) 电工 锤 : 供电 工 安装 和 维修 线路 时 用 。 








13) 什锦 锤 : 主要 用 于 仪器 、 仪 表 、 量 具 等 检修 工作 中 ， 也 可 供 实验 室 或 家 庭 使 用 。 
0.2.10 圆 头 锤 有 了 哪些 规格 ? 


圆 头 锤 的 规格 见 表 6-10 和 表 6-11 。 
表 6-10 圆 头 锤 的 规格 








规格 〈 锤 头 质量 )/kg 0. 22 0. 34 
全 长 /mm 315 
sr a/mm 


圆 头 直径 b/mm 











0.11 
0. 22 
0. 33 
0.44 
0. 66 
0. 88 
1.10 
1. 32 
0.11 
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( 续 ) 
a 有 孔 中 心 高 L, 孔 长 径 d, 孔 短 径 d, 孔 口 长 径 D. 孔 口 短 径 D. 
/mm /mm /mm /mm /mm 
0. 88 70 27 19 30 D) 
1.10 74 29 20 33 24 
1.32 80 30 21 34 25 
注 : 1. Pi3KpEBUM RS K r]. 、 铝 青铜 等 铜 合金 ， 并 应 通过 GBZT 10686 规定 的 防爆 性 能 试验 。 


2. 产品 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 和 标准 编号 组 成 。 例 如 ， 防 爆 用 圆 头 锤 0.11 








6.2.11 钳工 锤 有 哪些 规格 ? 


钳工 锤 的 规格 见 表 6-12。 


表 6-12 


钳工 锤 的 规格 


QB/T 2613.7。 











A 
规格 〈 锤 头 质 


.1 


OO CA C OG O C +> WW bh 


=: 


量 )/kg 





[/ mm 


85 
98 
105 
131 


25 
30 
35 
45 


B 型 


82 1. 25 





bxb/(mm x mm ) 
lS x15 
19 x 19 
23 x23 
25 x25 
27 X21 
29 x29 
33 %33 
36 x36 
42 x42 
47 x47 
c/mm 
34 
40 
42 
53 
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6. 2. 12 ” 馈 锈 锤 有 了 哪些 规格 ? 
敲 锈 锤 的 规格 见 表 6-13 。 


表 6-13 ” 敲 锈 锤 的 规格 


c/mm 
57.5 
63. 0 
67.0 
70.0 


注 : y=enmRice Hye 458. PxR0E20 37. MUD SIV 2Hpk O DJMH, mwgbhkR QBZT 1290. 6-0. 4。 


6. 2.13 局 尾 锤 有 了 哪些 规格 ? 
出 尾 锤 的 规格 见 表 6-14 。 








表 6-14 ”局 尾 锤 的 规格 
I 








规格 ( 锤 头 质量 )/kg d/mm 
0.10 14 
0.14 16 
0.18 18 
人 20 
0. 27 22 
0. 35 25 











ZE: 产品 标记 由 产品 名 称 + 标准 编号 和 规格 组 成 。 例 如 ， 扁 尾 锤 ”QOBXT 1290. 4-0. 1 。 


6.2. 14 ”检查 锤 有 了 哪些 规格 ? 
仿 查 锤 的 规格 见 表 6-15 和 表 6-16 。 
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表 6-15 检查 锤 的 规格 








型 st 规格 〈 锤 头 质量 ) /kg 





0. 25 











A 型 
规格 〈 锤 头 质量 )/kg 











6.2.1S 铜 头 锤 有 了 哪些 规格 ? 
铜 头 锤 的 规格 见 表 6-17 。 


规格 〈 锤 头 质量 )/kg 
L/mm 
D/mm 


表 6-17 铜 头 锤 的 规格 








6.2.16 防爆 八角 狂 有 哪些 规格 ? 
八角 锤 分 普通 八角 锤 和 防爆 用 八角 锤 ， 其 规格 分 别 见 表 6-18 和 表 6-19 。 


规格 〈 锤 头 质量 )/kg 
0.9 
1.4 
1.8 
2. 
3.6 
4. 5 
5.4 
6.3 
pi 
8.1 
9. 0 
10.0 
11.0 





表 6-18 八角 锤 的 规格 (QBZT 1290. 1 一 2010 ) 
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e/mm 


LUD 
ee = 
QA @ Q C D © © © © © © © ° 
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表 6-19 ”防爆 用 八角 锤 的 规格 ( QB/T 2613. 6 一 2003) 








= 量 x L fL 84 筷 短 径 | 孔 口 长 径 | fL1 2 46 马 形 高 
di /mm d, /mm Di /mm D,/mm H/mm 














tE: 1. AJffi31: BR FLS DK j. Pai h] ra, JEDVOB PF GBZT 10686 规定 的 防爆 性 能 试验 。 
2. 产品 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 和 标准 编写 组 成 。 例 如 ， 防 爆 用 八角 锤 1.8 QB/AT 2613.6。 








6.2.17 焊工 狂 有 了 哪些 规格 ? 
焊工 锤 的 规格 见 表 6-20 。 
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表 6-20 焊工 锤 的 规格 












标准 没有 规定 ， 一 般 为 300mm 左右 
锤 头 尖端 的 热处理 长 度 不 少 于 8mm， 并 应 与 锤 柄 牢固 地 连接 ， 在 承受 2000N 的 
拉力 对 ， 不 应 出 现 松 动 和 拉 脱 现象 














注 : 标记 由 产品 名 称 + 型 式 代号 + 标准 编号 组 成 。 例 如 ， 焊 工 锤 C QB/T 1290.7。 


6. 2.18 羊角 锤 有 哪些 规格 ? 
羊角 锤 的 规格 见 表 6-21。 
表 6-21 羊角 锤 的 规格 


L 











规格 ( 锤 头 规格 ( 锤 头 I BEL 
质量 )/kg 质量 )/kg 编号 
0. 25 C-02 
0. 35 
0. 45 C-03 
0. 50 





6. 2.19 锤 头 有 哪些 规格 ? 
JB/AT 3411. 52 一 1999 规定 了 锤 头 的 规格 和 尺寸 ， 见 表 6-22 。 
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表 6-22 锤 头 的 规格 和 尺寸 


























规格 ( 锤 头 质量 ) /kg L D D. D, b l 和 
钢 i] 
0. 05 0. 06 60 15 12 14 26 
0. 1 0.11 80 18 15 18 32 
0.2 0. 23 100 22 18 22 43 
6.2.20 斩 口 锤 和 什锦 锤 的 用 途 是 什么 ? 它们 有 哪些 规格 ? 
斩 口 锤 和 什 钊 锤 的 用 途 和 规格 见 表 6-23 。 
表 6-23 ” 斩 口 锤 和 什锦 锤 的 用 途 和 规格 
名 称 用 途 图 示 锤 头 质量 /kg 
平整 金属 表面 0. 0625 0.125, 
í. 或 翻 边 0.25, 0.5 
可 锤 击 工件 或 a . 
. m T j=marjz R. 
成 手柄 内 的 附件 À T 
什锦 锤 | 后 ， 可 分 别 作为 i 


锥 子 长 度 为 162mm 
= ph 


— f ph. fE f. 





木工 夭 或 螺钉 旗 


具 使 用 m 二 = 三 一 字模 螺钉 旋 具 








6. 2.21 如 何 正确 操作 锤子 ? 

1) 锤子 的 握 法 分 紧 握 法 和 松 握 法 两 种 (图 6-10) 。 

紧 握 法 是 用 右手 五 指 紧 担 锤 柄 ， 大 拇指 合 在 食指 上 ， 虎 口 对 准 锤 头 方向 ( 木 柄 椭 
圆 的 长 轴 方 向 ) ， 木 柄 尾 端 露出 15 ~30mm。 在 挥 锤 和 锤 击 过 程 中 ， 五 指 始终 紧 握 。 
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图 6-10 ”锤子 的 握 法 
a) 紧 握 法 b) 松 握 法 





松 握 法 是 只 用 大 拇指 和 食指 始终 握 紧 锤 柄 。 在 挥 锤 时 ， 小指 、 无 名 指 、 中 指 则 依 
次 放松 ; 在 锤 击 时 ， 又 以 相反 的 次 序 收拢 握 票 。 这 种 握 法 的 优点 是 于 不 昂 疫 务 ， 且 锤 
古国 大。 

2) 挥 锤 方法 有 上 脐 挥 、 肘 挥 和 辟 挥 三 种 方法 (图 6-11 ) 。 





图 6-11 JEE 
a) úe b) 肘 挥 ec) SE 


ee VH TJBiB9aJJE3BE4 rh has sJ, 2é H P eqe ph. < J HT EHU JHI T 2 
量 较 小 或 忒 削 开 始 或 结尾 。 在 油槽 和 芍 削 中 采用 脐 挥 法 锤 击 ， 锤 击 力量 均 勺 ， 著 出 的 油 
覃 深浅 一 致 ， 覃 面 光 清 。 

肘 挥 是 手 脆 与 肘 部 一 起 挥动 做 锤 击 运动 ， 采 用 松 担 法 担 锤 ， 因 挥动 幅度 较 大 ， 故 
锤 击 力也 较 大 ， 这 种 方法 应 用 最 多 。 

辟 挥 是 用 手 有 敌 、 肘 和 全 臂 一 起 挥动 ， 其 锤 击 力 最 大 ， 多 用 于 强力 族 前 。 

3) 瞩 前 的 要 领 ; 锤 击 要 稳 、 准 、 猥 ， 其 动作 要 一 下 一 下 有 广 奏 地 进行 ， 一般 在 肘 
挥 时 为 40 次 /min 左右 ， 腕 挥 时 为 50 次 /min 左右 。 锤 子 敲 下 去 应 是 加 速度 ， 可 增加 锤 
击 的 力量 。 

4) 锤 击 的 要 领 : 挥 锤 时 做 到 肘 收 臂 提 ， 举 锤 过 肩 ; 手 腻 后 号 ， 三 指 微 松 ; 锤 面 表 
天 ， 稍 停 瞬间 。 锤 击 时 做 到 目 视 到 为 ， 臂 肘 章 下 ; W 48, JBI; 锤 亚 一 线 ， 
锤 走 弧 形 ; 左 脚 着 力 ， 或 右 腿 伸 下 。 
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6.3 sil LH. 


6.3.1 手 锯 由 哪 两 部 分 组 成 ? 其 握 法 如 何 ? 怎样 安 效 锯条 ? 


手 锯 巾 锯 架 和 锯条 两 部 分 组 成 。 前 者 用 来 张 紧 锯条 (一 般 用 活 碳 软 钢 冷 轧 而 成 ， 
也 有 用 碳 素 工具 钢 或 合金 钢 制 成 ， 并 经 热处理 滩 硬 )。 锯 条 的 长 度 以 两 端 安装 孔 的 中 心 
距 来 表示 ， 常 用 的 中 心 距 为 300mm， 宽 度 为 10 ~2Smm， 厚 度 为 0.6 ~1.25mm。 

手 锯 的 握 法 是 用 右手 握 锯 顶 ， 左 手轻 扶 锯 架 前 端 。 

安装 锯条 应 使 锯齿 尖端 癌 前 。 锯 条 松紧 要 适当 ， 过 紧 易 骨 断 ， 过 松 易 折断 ， 一 般 
用 拇指 和 食指 的 力 旋 紧 即 可 。 


6. 3.2 手 用 钢 锯条 的 用 途 是 什么 ? 它 有 哪些 规格 ? 


手 用 钢 锯 条 帮 在 锯 架 上 切割 金属 工件 ， 有 单 面 齿 (A 型 ) HDMI (B 型 ) 之 分 。 
手 用 钢 锯 条 的 规格 见 表 6-24。 


























表 6-24 手 用 钢 锯条 的 规格 (单位 : mm) 





而 去 OO] 人 


12.7 0.8, 1.0, 
. <315 


250 10.7 1.5, 1.8 =<265 
B 型 0. 65 =<3]5 
292 25 1.4 12 x6 
6. 3.3 曲线 锯条 的 用 途 是 什么 ? 它 有 哪些 型 式 和 规格 ? 


曲线 锯条 用 于 对 金属 、 塑 料 、 木 材 等 板 料 进行 直线 和 曲线 锯 前 的 电动 曲线 锯 。 按 
其 柄 部 型 式 分 为 T 型 、U 型 、MA 型 、H 型 四 种 (图 6-12); 按 使 用 材质 分 为 碳 素 工具 
钢 (代号 T，75HRA)、 合 金工 具 钢 (代号 M, 75HRA) 、 高 速 工具 钢 (代号 G，81HRA) 
以 及 双 金 属 复合 钢 (代号 Bi，690HV) 四 种 类 型 。 
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MA 型 l 
| < | 
ni 





图 6-12 ”曲线 锯条 的 型 式 
曲线 锯 的 基本 尺寸 见 表 6-25 。 











表 6-25 ”曲线 锯 的 基本 尺寸 (单位 : mm) 
A 
JF ` IE J BE *J 25. 4mm 

45 35 0.8 

50 
55 24 1.0 
70 20 1.2 

T 型 75 
18 1.4 
16 1.5 
1.8 
2.0 
U 型 2.5 
2.8 
3.0 

MA 型 

3.5 
3.6 
H 型 4.0 
4.2 








注 : 齿 距 p=0.8 ~1.4， 用 于 切割 金属 ; 齿 距 p =1.4 ~2.5， 用 于 切割 塑料 ; 具 距 p=2.5 ~4.2， 用 于 切 
割 木 材 。 
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6.3.4 机 用 锯条 的 用 途 是 什么 ? 它 有 哪些 规格 ? 
机 用 锯条 装 在 锯床 上 切割 金属 工件 ， 其 规格 见 表 6-26 。 
表 6-26 机 用 锯条 的 规格 (单位 : mm) 














d 
l 

H14 
300 8.4 
350 8.4 

10.4 
400 

10.4 





























(Ë) 
d 
Li 
H14 
8. 4 
450 
8. 4/10.4 
500 6 
4 
6 10.4 
575 4 
3 
6 
600 
4 
6 10.4/12. 9 
700 4 
3 








注 . N Ku 25mm 长 度 上 的 齿 数 。 


6.3.5 钢 锯 架 的 用 途 是 什么 ? 它 有 了 哪些 规格 ? 
在 钢 锯 架 上 安装 钢 锯条 后 ， 用 于 手工 锯 削 金属 材料 ， 钢 锯 架 的 规格 见 表 6-27 。 
表 6-27 钢 锯 架 的 规格 (单位 : mm) 














产 最 大 锯 切 深度 H 
200, 250, 300 324 ~ 328 
钢板 制 64 
300 325 ~ 329 
250, 300 330 
钢管 制 74 





300 


6.3.6 锯齿 的 粗细 有 哪些 规格 ? 如 何 选择 锯齿 ? 

1) 锯齿 的 粗细 是 以 锯条 每 25mm 长 度 内 的 齿 数 来 表示 的 ， 有 14、18、24 和 32 等 
几 种 ， 一 般 分 为 粗 、 中 、 细 ( 表 6-28)， 具 数 越 多 则 锯齿 越 细 。 粗 具 锯 条 的 容 届 槽 较 
大 ， 可 防止 产生 堵塞 而 影响 锯 削 效率 ， 适 用 于 锯 削 软 材 料 或 较 大 的 切面 。 
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表 6-28 锯齿 的 粗细 


锯齿 粗细 每 25mm 内 的 锯齿 数 应 用 
粗 14~18 铜 、 铝 等 软 材料 
中 19 ~23 钢 、 狼 铁 等 中 便 材 料 
细 24 ~32 便 材 料及 薄 壁 工件 








2) 锯齿 的 选择 原则 . 锯齿 的 粗细 应 根据 工件 材料 的 硬度、 厚度 以 及 切面 大 小 来 选 
择 。 饥 前 软 材料 (如 纯 铜 、 铝 、 短 铁 、 低 碳 钢 和 中 碳 钢 等 )、 厚 材料 或 较 大 的 切面 时 ， 
应 选用 粗 齿 锯条。 因为 在 锯 曾 时 锯 悄 较 多 ， 要 求 有 较 大 的 容 悄 空间 。 

锯 曾 人 硬 材 料 、 薄 材料 (如 工具 钢 、 合 金 钢 、 各 种 管子 、 注 板 料 、 角 铁 ) 或 切面 较 
小 时 ， 应 选用 细 齿 锯条 。 因 为 锯 便 材料 时 ,锯齿 不 易 切 人 ， 锯 悄 量 少 ， 选 用 细 齿 锯条 
可 使 同时 参加 切削 的 齿 数 增多 ， 切 前 阻力 小 ， 材 料 容 易 和 被 切除 ， 而 且 推 锯 省 力 ， 锯 齿 
也 不 容易 被 磨损 。 

锯 前 管 季 和 注 板 时 ， 必 须 使 用 细 商 锯条， 保证 截面 上 至 少 要 有 两 个 以 上 的 饮 齿 同 
时 参加 锯 曾 ， 否 则 因 齿 距 大 于 板 厚 ， 会 使 锯齿 被 钓 住 而 月 齿 。 


64 “JF hh J. 








6. 4.1 扳手 三 爪 钻 夹 头 的 用 途 是 什么 ? 它 有 了 哪些 规格 ? 


扳手 三 爪 钻 夹 头 用 于 电钻 或 钻床 上 夹 持 直 柄 钻头 ， 分 为 重型 (代号 H). 、 中 型 ( 代 
号 M) 和 轻型 (代号 L) 三 类 。 前 者 用 于 机 床 和 重负 答 加 工 ， 中 者 用 于 轻 负 往 加 工 和 








便携 式 工 具 ， 后 者 用 于 轻 负 和 售 加 工 和 家 用 和 钴 具 。 扳 手 三 爪 钻 夹 尖 的 规格 见 表 6-29 。 
表 6-29 ”扳手 三 爪 钻 夹 头 的 规格 














锥 孔 连 接 钻 夹 头 螺纹 孔 连接 外 严 头 

pss 夹 持 钻头 外 形 尺 寸 / 锥 孔 代 号 螺纹 规格 
型 式 直径 范围 / mm 寸 制 米 制 普 
== = ` 1 N 
mm 1 d #EL 螺纹 通 螺 纹 

4H 0.5 -4 50 26 B10 @ — 
6.5H | 0.8 ~6.5 60 38/34 (B10), B12 @@ (OD 

8H 0.8 ~8 62 38 (B10) ，B12 @@ (OD 

H | 10H 1~10 80 46 (B12), B16 s” s @ CO 
型 | 13H 1 ~13 93/90 55 B16, (B18) @@ @ 
16H | 1/3~16 | 106/100 60 (B16), B18 (6), (3) @@ CD) 
20H 5 ~20 120/110 65 B22 (3) @ 

26H 5 ~ 26 148 93 B24 (4), (5) — -一 








Mei ki h WS Ry 锥 和 孔 代号 螺纹 规格 


直径 范围 / mm Ñ 16 才 制 ”| 米 制 普 
锥 孔 锥 和 孔 螺纹 “| 通 螺 纹 


B10 D® @ 

B12 2) (OD 
B12 s... @@ (OD 
B16 33 @ (OD 
B16 @@ CD) 


BI0 @ @ 
BI0 @@ (OD 
B12 2 CO) (OD 
B12, B16 ，33 ， @@ (CO 
B16 @@ CO) 


= = 





和 


ea 











注 : 1. 括号 内 的 锥 孔 代 号 尽量 不 采用 。2S 中 的 “S” 表 示 短 规格 锥 孔 。 
2 外形 尺寸 栏 中 用 分 数 表示 的 数据 ， 分 子 适 用 于 锥 孔 连 接 销 夹 头 ， 分 母 适 用 于 螺纹 孔 连 接 钻 夹 头 。 
3. 螺纹 规格 栏 中 : 螺纹 代号 @ 为 5/16 x24, @ J 3⁄8 x24， 图 为 1⁄2 x20, @ N 5/8 x16, @ ` 
3/4 x16 ，@ 为 M10 x1, (Q J M12 x1.25, @J M16 x1. 5. 





6.4.2 无 扳手 三 爪 钻 夹 头 的 扭矩 要 求 是 什么 ? 


无 扳手 三 爪 销 夹 头 也 分 为 重型 (H) 、 中 型 (M) 和 轻型 (站 ) ， 有 上 有 目 紧 式 和 手紧 式 
两 种 ， 与 机 床 的 连接 形式 有 锥 孔 连 接 和 螺纹 孔 连 接 。 钻 夹 头 的 扭矩 要 求 见 表 6-30 。 


表 6-30 ” 钻 夹 头 的 扭矩 要 求 








型 式 B 紧 式 

最 大 夹 持 直径 /mm 6. 5 8 
试 棒 直 径 d/mm 6.5 ; 

F ASE 3BZN : m . 

H 型 3 4 

输出 转 算 

入 AN m M 型 pe 3.5 
L 型 = 3 

最 大 夹 持 直径 /mm 10 13 
试 棒 直径 d/ mm 10 13 16 10 13 
输入 转 矩 /N + m 二 7 7 
本 6 12 14 5 6 
M/AN nm 5 8 10 4. 5 5 
4 5 一 4 4.5 
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6.5 划 线 工具 


6.5.1 划 线 工具 按 用 途 分 类 有 哪些 ? 


1) 基准 工具 ， 包 括 划 线 平板 、 方 箱 、V 形 铁 等 。 

2) 绘 划 工具 ， 包 括 划 规 、 划 针 、 划 线 盘 每 (还 有 儿子、 高度 游标 尺 卡 等 ， 在 前 面 
的 相关 章节 已 叙述 ) 。 

3) 量具 ,包括 钢板 人 尺 、 量 高 信 、 游 标 卡 尺 、 万 能 角度 尺 、 和 直角 发 以 及 钢 卷 下 等 
(在 前 面 的 相关 章节 已 叙述 ) 。 

4) 辅助 工具 ， 包 括 干 厂 顶 垫 铁 、V 形 铁 等 。 


6. 5.2 什么 是 平台 ? 什么 是 方 箱 ? 方 箱 的 基本 尺寸 是 多 少 ? 


(1) 平台 平台 一 般 由 铸铁 制 成 ， 工 作 表 面 经 过 精 刨 或 刮 削 或 精 麻 加工 而 成 。 它 
的 工作 表面 应 保持 水 平 并 具有 较 好 的 平面 度 ， 是 划 线 或 检测 的 基准 。 较 大 的 划 线 平台 
由 多 块 组 成 ， 适 用 于 大 型 工件 划 线 。 

(2) 方 箱 方 箱 一 般 由 铸铁 制 成 ， 各 表面 均 经 刨 削 及 精 刮 加 工 ， 六 面 成 直角 ， 工 
件 夹 到 方 箱 的 V 形 模 中， 能 迅速 地 划 出 三 个 方向 的 垂 线 ， 是 划 线 和 检验 机 械 零 件 平行 
度 、 垂 直上 度 的 必要 工具 。 方 箱 的 基本 尺寸 见 表 6-31 。 

表 6-31 方 箱 的 基本 尺寸 (单位 : mm) 






































6. 5.3 什么 是 V 形 铁 ? 其 用 途 和 规格 有 哪些? 


V 形 铁 是 带 有 一 个 或 多 个 V 形 缺 口 的 铁 块 ， 其 材料 可 以 是 球墨 钴 铁 、 灰 铸铁 、 大 
理 石 或 钢 等 。 它 主要 用 于 轴 类 工件 校正 、 划 线 时 支承 工件 ， 还 可 用 于 检验 工件 的 乒 下 
度 和 平行 度 。 精 密 V 形 铁 的 相互 表面 间 的 平行 度 、 垂 二 度 误差 在 0.01mm 之 内 ，YV JÉ 
模 的 中 心 线 必 须 在 V 形 铁 的 对 称 平面 内 并 与 底面 平行 ,同心 度 、 平 行 度 的 误差 也 在 
0. 01mm ZI, V 形 槽 半角 误差 在 +30' ~ +1° 范 围 内 。V 形 铁 分 不 带 夹 紧 装 置 和 带 夹 紧 
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装置 两 种 ， 带 夹 紧 装置 两 面 V 形 铁 供 钳工 对 各 种 小 型 的 轴 套 、 圆 盘 等 工件 划 线 时 使 用 。 
1. 不 带 夹 紧 装 置 V 形 铁 
不 带 夹 紧 装 置 V 形 铁 的 基本 尺寸 见 表 6-32 。 
表 6-32 不 带 夹 紧 装 置 V 形 铁 的 基本 尺寸 (单位 : mm) 





N h 
50 26 
90 46 
120 61 
150 75 

200 100 ~240 100 
300 120 ~350 150 
350 150 — 450 175 
450 180 ~ 550 200 
2. 市 夹 紧 装置 两 面 V 形 铁 
袖 夹 紧 装 置 两 面 V 形 铁 的 基本 尺寸 见 表 6-33 。 
表 6-33 带 夹 紧 两 面 V 形 铁 的 基本 尺寸 (单位 : mm) 
4 一 4 夹 持 工件 
BE 80mm 直径 万 
“| 
mi 











3. 带 夹 紧 装 置 四 面 V 形 铁 
袖 夹 紧 装 置 四 面 V 形 铁 的 基本 尺寸 见 表 6-34。 
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表 6-34 带 夹 紧 四 面 V 形 铁 的 基本 尺寸 (单位 : mm) 











夹 持 工件 直径 D H p p P 
12 ~80 230 140 150 M12 
24 ~ 120 310 180 200 M12 
45 ~170 410 230 250 





6.5.4 划 规 有 什么 用 途 ? 其 基本 尺寸 是 多 少 ? 


划 规 由 工具 钢 或 不 锈 钢 制 成 ， 两 脚尖 端 水 便 ， 或 在 两 脚尖 闪 焊 上 一 段 便 质 合金 
使 之 耐 某 。 划 规 可 以 用 量 取 的 太 才 定 角度 、 划 分 线段 、 划 圆 、 划 圆 跑 线 、 测 量 两 点 间 


距离 等 。 长 划 规 供 钳工 在 较 大 工件 上 划 圆 、 分 度 用 。 划 针 可 在 横梁 上 移动 。 划 规 的 基 
本 尺寸 见 表 6-35 和 表 6-36 。 











表 6-35 ” 划 规 的 基本 尺寸 (单位 : mm) 











L 500 
H... 620 
厚度 10 


表 6-36 长 划 规 的 基本 尺寸 (单位 : 





L | 
和 
人 | :Re Pear |] Z 
FP zd 

dr KT 








( 续 ) 
pe Hs 
800 70 
1250 
90 
2000 





6.5.5 什么 是 划 针 ? 其 基本 尺寸 是 多 少 ? 
划 针 一 般 由 直径 为 4 - 6mm 的 弹 竹 钢丝 或 高 速 钢丝 制 成 ， 尖 靖 泽 人 硬 ， 或 在 尖 痕 焊 
接 上 硬 质 合金 。 划 针 是 用 来 在 被 划 线 的 工件 表面 沿 着 钢板 矿 、 直 尺 、 直 角 尺 或 样板 进 
行 划 线 的 工具 ， 有 直 划 针 和 从 头 划 针 之 分 。 划 针 的 基本 尺寸 见 表 6-37 。 
表 6-37 划 针 的 基本 尺寸 (单位 : mm) 














规格 (L) 320 450 500 700 800 1200 1500 





6.5.6 ”什么 是 划 线 盘 ? H2EAKR TES? 


划 线 盘 是 在 工件 上 划 线 和 找 正 工件 位 置 帝 用 的 工具 。 普 通 划 线 盘 的 划 针 尖端 一 般 
都 焊 上 硬 质 合金 作 划 线 用 ; 乙 一 端 制 成 营 头 ， 是 找 正 工件 用 的 。 划 线 盘 的 基本 大 二 见 


表 6-38 。 








表 6-38 划 线 盘 的 基本 尺寸 (单位 : mm) 





大 划 线 盘 
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ii 100 22 35 
划 MI10 
线 

120 25 40 
# 

140 30 50 

M12 

160 35 60 

大 L D 





线 1600 1200 村 
2000 1500 
6. 5.7 和 干 斤 项 有 几 种 ? 其 用 途 和 规格 有 了 哪些? 


千斤 项 有 螺旋 千斤 项 和 贞 条 千斤 顶 两 种 。 前 者 有 和 下头 和 活 头 之 分 ， 主 要 用 于 文 湖 
中 小 型 工件 及 找平 面 用 ; 后 者 有 手 摇 式 和 手 扳 式 之 分 ， 用 于 文 夭 大 中 型 工件 。 

1 螺旋 于 斤 顶 

螺旋 千斤 顶 的 规格 见 表 6-39 和 表 6-40 。 


表 6-39 ”有 呆 头 螺旋 千斤 项 的 规格 (单位 : mm) 























表 6-40 活 头 螺旋 千斤 顶 的 规格 (单位 : mm) 


H 





B 型 C 型 











2. SS T FT J 
齿 条 千斤 顶 的 规格 见 表 6-41 。 


表 6-41 









on nn = 





手 播 式 千 斤 顶 手 扳 式 千斤 顶 


额定 起 重量 G Zt 额定 辅助 起 重量 G  /t 行程 H/mm 手柄 (扳手 ) 最 大 力 /N 


1.6 1.6 
350 
3.2 3.2 280 





5 5 

300 
10 10 560 
16 11.2 

320 640 
20 14 


6.6 其 他 钳工 工具 


6.6.1 什么 是 钳 桌 ? 


钳 更 也 称 为 钳 台 ， 它 是 工具 钳工 主要 的 工作 场地 。 钳 桌 一 般 用 木材 或 者 钢 木 结构 
制 成 ， 以 便 确 保 工 作 时 的 稳定 性 。 为 了 使 操作 者 有 合适 的 工作 高 度 和 位 置 ， 要 求 钳 果 
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的 果 面 到 地 面 的 距离 为 800 ~900mm; 钳 虹 的 长 度 和 宽度 可 根据 工作 场地 的 大 小 和 实际 
生产 需要 来 确定 。 此 外 ， 要 求 固 定 钳 号 的 钳 口 处 于 钳 梨 边 绿 外 ， 以 便于 对 工件 顺利 来 


紧 和 操作 者 进行 各 种 操作 。 钳 加 还 可 以 用 来 放置 和 收藏 工具 钳工 弟 用 的 各 种 工具 、 





具 和 准备 加 工 的 工件 。 
6. 6.2 钳工 刮刀 的 分 类 有 哪些 ? 





里 


= 





钳工 刮刀 是 刮 前 的 主要 工具 ， 用 于 工件 的 修整 与 刮 光 。 由 于 工件 的 形状 不 同 ， 因 
此 要 求 刮 九 有 不 同 的 形状 。 天 刀 可 粗 分 为 平面 刮刀 和 曲面 刮刀 两 类 ; 其 细 分 种 类 和 用 





途 见 表 6-42 。 
表 6-42 刮刀 的 种 类 和 用 途 





种 类 图 > H 途 
适用 于 平面 刮 削 ， 如 平板 、 工 
wi | L—— L É | es enpkaiayhh 
PT— || v7 `> 
a —— UQ <+ 刀片 采用 TI0A ~ TI12A 或 GCr15 
i 材料 与 刀 体 焊接 而 成 ， 弹 性 好 ， 


可 用 于 粗 刮 或 精 乔 





弯 头 刮刀 


拉 刊 思 





DWJJ R| JJ 
半圆 头 刮刀 


三 角 刊 刀 


柳 叶 刮刀 (O — 三 


JJI S lH JE K. JJ 3k pawa, 
—III 484 JJ, sUPEP2ESf, HOTE 
8) 4k 


用 于 精 乔 或 刮 伦 ， 还 可 拉 刊 市 
台阶 的 平面 


用 于 刊 前 交叉 花纹 

用 于 对 开 轴 和 承 以 及 较 长 且 直 径 
较 大 的 轴承 套 的 刊 削 

用 来 刮 前 内 曲面 ， 如 轴瓦 类 
零件 

用 来 刮 前 内 曲面 ， 如 轴瓦 类 
零件 





7 
8 3-9]7] (CO 


用 来 刮 前 内 曲面 ， 如 轴瓦 类 
零件 








wi  *—— 


32848 SJ, JJH 0 rH PE 
有 一 弧 形 钓 柳 ， 适 用 于 刊 前 对 开 
轴承 及 轴承 套 


注 : 长 度 规格 (不 含 柄 ) 有 50mm, 75mm, 100mm, 125mm, 150mm, 175mm, 200mm, 250mm, 300mm, 


330mm ，400mm。 
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6. 6.3 平面 刮刀 的 音 见 规格 有 了 哪些? 


按 所 刮 曾 表 面 精度 的 不 同 ， 平面 刊 刀 可 分 为 粗 刊 刀 、 细 刮刀 和 精 刊 刀 三 种 ,平面 
副 刀 的 规格 见 表 6-43。 








表 6-43 平面 刮刀 的 规格 (单位 : mm) 
类 别 厚 JE 活动 长 度 
RH H] JJ 450 ~ 600 3 ~4 100 
精 刮 刀 400 ~ 500 2 ~3 80 
281] JJ 400 ~ 500 1.5 ~2 70 











6. 6.4 钳工 刮刀 如 何 刃 麻 ? 


1) 刮刀 先 在 砂轮 上 进行 粗 麻 ， 将 刮刀 顶 闫 对 春 砂 轮 上 进行 粗 麻 ， 将 刮刀 顶 闯 对 春 
砂轮 的 边 绿 ， 平 稳 地 左右 移动 。 磨 好 后 ， 再 麻 刮 刀 的 平面 和 侧面 。 娘 磨 时 要 经 币 用 水 
冷却 ， 防 止 刃 口 退火 。 粗 庄 以 后 用 麻石 进行 细 磨 ， 具 体 方法 和 抑 在 庄 石 上 涂 一 层 机 油 ， 
然后 使 刮刀 竺 下 于 麻石 表面 ， 先 磨 妆 面 ， 后 磨 平 面 ， 这 两 面 交 和 蔡 进 行 娓 麻 ， 直 到 符合 
要 求 为止 。 

2) 曲面 刮刀 粗 磨 时 ， 用 一 只 手轻 微 地 把 慷 口 靠 在 砂轮 上 ， 用 另 一 只 手 使 刮刀 摆动 
和 在 砂轮 上 移动 。 精 麻 时 用 麻石 使 刮刀 在 其 上 面 做 直线 和 圆 踊 运动 。 


6.6.5 弟 见 冲 子 有 了 哪些 ? 其 用 途 是 什么 ? 


冲 子 是 用 金属 制造 的 一 种 打眼 硕 具 。 篆 见 冲 子 的 名 称 和 用 途 见 表 6-44 。 
表 6-44 常见 冲 子 的 名 称 和 用 途 















































名 fk 图 示 用 ë 
Jf. — Ass E$: BPB F-pblt15i 
圆 冲 子 装配 中 的 冲击 工具 
半圆 头 锦 钉 冲 子 冲击 钢 杀 头 
四 方 冲 子 冲 内 四 方 孔 
六 方 冲 子 冲 内 六 方 孔 
用 于 在 皮革 及 其 他 非 金属 材料 (如 
皮带 冲 子 纸 、 橡 胶 板 、 石 棉 制 品 等 ) 上 冲 制 圆 





JÉ fL 
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6.6.6 常见 冲 子 的 规格 有 哪些 ? 


第 见 冲 子 的 规格 见 表 6-45。 
表 6-45 ”常见 冲 子 的 规格 


名 称 J 格 
尖 冲 子 冲 头 直径 (mm): 2, 3, 4, 6 
圆 冲 子 圆 冲 直径 (mm): 3, 4, 5, 6, 8, 10 


Ek ler 8JI£LE (mm): 2, 2.5, 3, 4, 5, 6, 8 





四 方 对 边 距 离 (mm): 2.00, 2.24, 2.50, 2.80, 3.00, 3.15, 3.55, 4.00, 4.50, 
四 方 冲 子 5.00, 5.60, 6.00, 6.30, 7.10, 8.00, 9.00, 10.00, 11.20, 12.00, 12.50, 14.00, 
16.00, 17.00, 18.00, 20.00, 22.00, 22.40, 25. 00 





六 方 冲 子 六 方 对 边 距 离 (mm); 3, 4, 5, 6, 8, 10, 12, 14, 17, 19, 22, 24, 27 
单 支 汕头 直径 (mm); 1.5, 2.5, 3, 4, 5, 5.5, 6.5, 8, 9.5, 11, 12.5, 14, 16, 
皮带 冲 子 “| 19, 21, 22, 24, 25, 28, 32, 35, 38 
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7.1 钻头 


7.1.1 钻头 一 般 分 为 几 种 ? 影响 钻头 磨损 的 因素 是 什么 ? 


Se ei te ey een 
工具 。 其 种 类 很 多 ， 主 要 有 麻花 和 、 中 心 钴 、 届 销 、 炮 销 、 扩 扎 销 和 金 外 等 ， 用 于 在 
a 当 钻头 切削 刃 旋 转 时 切削 工件 ， 再 由 钻 槽 排除 钻 习 。 

5 钻头 材料 与 热处理 状态 ,钻头 结构 ， 刃 形 参 数 ， 切 旗 
条 件 等 。 外 头 便 度 越 高 ， 绪 构 刚 性 越 好 ， 慷 形 参 数 与 加 工 材 料 搭 配合 理 ， 刃 甘 对 称 度 
越 高 ， 切 前 用 量 优化 越 合 理 ， 则 锁 头 寿命 越 长 。 


7.1.2 什么 是 麻花 处? 

麻花 外 是 通过 其 相对 固定 轴线 的 旋转 切削 以 外 前 工 件 的 同和 孔 的 工具 。 因 其 容 悄 权 
成 螺旋 状 而 形似 麻花 而 得 名 。 螺 旋 模 有 两 模 、 三 权 或 更 多 槽 ,但 以 两 权 最 为 常见 。 麻 
花 钻 可 被 夹 持 在 手动 、 电 动 的 手持 式 钻 孔 工 具 或 钻床 、 铣 床 、 车 床 乃 至 加 工 中 心 上 使 
用 。 麻 花 外 有 锥 柄 态 花 外 和 直 柄 麻花 钻 两 种 〈 图 7-1) ， 有 时 也 可 以 当 扩 和 孔 钻 来 使 用 。 


ASS 
a) b) 


图 7-1 麻花 外 
a) 锥 柄 麻花 外 b) 直 柄 麻花 钻 

















7.1.3 标准 麻花 条 由 哪 几 部 分 组 成 ? 


标准 厅 花 外 由 柄 部 、 贷 部 和 工作 部 分 组 成 (图 72)。 

工作 部 分 又 分 为 切削 部 分 和 导 回 部 分 。 前 者 担负 着 主要 的 切削 工作 ， 它 包括 横 尺 
和 两 个 主 切削 刃 ; 后 者 在 钻 筷 时 起 引导 钼 头 方 向 和 修 光 孔 壁 的 作用 ， 同 时 还 是 切 痢 部 
分 的 备 腾 部 分 。 
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图 7-2 标准 麻花 外 的 组 成 

a 一 工作 部 分 6 一 柄 部 “一 切削 部 分 “dv 一 寻 回 部 分 e 一 领 部 /一 外 天” g 一 为 市 hh 一 蝶 旋 模 

柄 部 包括 锁 柄 和 和 人 和 天。 外 柄 供 装 夹 用 ， 并 用 来 传递 钻 孔 时 所 需 的 转 怎 和 轴 回 力 。 
扁 尾 供 拆 御 钻 头 时 用 。 钻 头 直径 gd < 12mm 时 常 制 成 圆柱 柄 ; 否则 常 采 用 圆锥 柄 。 

有 贷 部 是 柄 部 与 工作 部 分 的 连接 部 分 ， 并 作为 靶 外 径 时 砂轮 退 刀 和 打印 标记 处 。 小 
百 径 钻头 不 做 出 颈 部 。 负 头 的 规格 、 材 质 、 制 造 广 广 标 一 般 都 刻印 在 有 贷 部 。 
7.1.4 葛 氏 锥 柄 麻花 钻 有 了 哪些 规格 ? 


忱 民 锥 柄 找 花 外 有 英 氏 锥 柄 抹 花 外 、 英 氏 锥 柄 长 抹 花 外 、 喘 氏 锥 柄 加 长 抹 花 钻 、 
黄 氏 锥 柄 超 长 肪 花 钻 四 种 。 莫 氏 圆 锥 号 和 钻头 工作 部 分 直径 之 间 的 关系 见 表 7-1。 


表 7-1 莫 氏 圆锥 号 和 和 钻头 工作 部 分 直径 之 间 的 关系 





















钻头 工作 部 分 直径 钻头 工作 部 分 直径 
D/mm 标 准 柄 | H Bi D/mm 标 准 柄 | 粗 W 














3.00 ~11. 80 * 
12. 00 ~14. 00 ” 
14.25 ~ 18.00 (0.25) 
18.25 ~23.00 (0.25) 
23.25 ~26. 50 (0.25) 
26.75 ~30.00 (0.25) 








30.25 ~31.75 (0.25) 
32.00 -40.00 (0.50) 
40.50 ~ 50.50 (0. 50) 
51.00 - 63.00 (1.00) 
64.00 -76.00 (1.00) 
77.00 ~ 100. 00 (1.00) 











OV CA (A + + O 





5. 00 ~ 14. 00 ` 
14.25 ~23.00 (0.25) 





23.25 ~31.75 (0.25) 





32.00 ~50. 00 (0. 50) 
莫 氏 锥 柄 加 长 麻花 外 (有 * 者 ， 小数点 后 面 的 数值 为 00、20、50 和 80) 











6. 00 ~ 14. 00 ° l a 23. 25 ~ 30. 00 (0.25) 3 
14. 25 ~23.00 (0.25) = 
莫 氏 锥 柄 超 长 麻花 外 (有 * 者 ,小 数 点 后 面 的 数值 为 00) 
6. 00 ~9. 500 (0. 50) 1 二 24, 25, 28, 30” 3 
10.00 - 14.00 (1.00) l 32, 35, 38, 40 °* 4 
15.00 -23.00 (1.00) > 二 42, 45, 48, 50” 4 








注 : 括号 内 为 进 阶 矿 才 。 
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7.1.5 标准 麻花 钼 的 切削 部 分 如 何 构成 ? 

标准 麻花 钻 的 切削 部 分 由 前 面 ( 切 悄 流 过 的 表面 )、 后 面 (与 已 加 工 表 面相 对 应 
的 表面 )、 主 切削 为 (前面 与 后 面 的 交 线 ) 和 横 刃 (两 个 主 后 面 的 交 线 ) 四 个 部 分 构 
成 (图 7-3)。 








后 面 





主 切削 丸 
图 7-3 标准 驮 伦 销 的 切削 部 分 


7.1.6 标准 麻花 条 的 导 问 部 分 如 何 构 成 ? 其 作用 是 什么 ? 


标准 麻花 钻 的 导 回 部 分 由 以 下 四 部 分 构成 (图 7-4)。 

(1) 螺旋 槽 ”在 麻花 外 上 有 两 条 相 
对 称 的 螺旋 权 ， 其 作用 是 正确 形成 切削 妨 
和 前 角 ， 并 排出 切 届 和 输送 切削 液 。 

(2) JJ HIP J] 4 A Wr WR Ji RB 
高 出 5 ~1mm 的 和 军 珊 ， 在 切削 时 它 跟 孔 避 
相 接 触 ， 以 保持 铬 头 的 方向。 钻头 表面 低 
于 刃 市 的 部 分 叫 齿 背 ， 其 作用 是 减少 订 
擦 。 直 人 径 小 于 0.5mm 的 钻头 ,不 制 出 
J] ti - 

(3) 倒 锥 导向 部 分 直径 略 带 倒 锥 ， 














螺旋 村 
其 作用 是 减少 摩擦 。 
(4) 销 心 “两 螺旋 槽 的 实心 部 分 叫 图 7-4 称 准 麻花 年 的 号 癌 部 分 
钻 心 ， 其 作用 是 连接 两 个 刃 辩 ， 以 保持 钻 
头 的 强度 和 刚度 。 


7.1.7 什么 是 麻花 钻 的 项 角 ? 如 何 正确 选用 项 角 ? 


项 角 29 是 两 主 切 曾 为 之 则 的 夹 角 ， 标 准 碎 花 钻 的 项 角 一 般 是 118° +2° (图 7-5)。 

项 角 起 着 主 偏 角 的 作用 。 随 着 钻头 项 角 的 增 大 ,切削 六 的 有 效 长 度 减 小 而 且 切 削 
厚度 变 大 ， 导 致 作用 在 切削 单位 长 度 上 的 力 增 大 ， 也 束 加 大 了 钻头 的 磨损 。 当 项 角 从 
140° 减 小 到 90* 时 ， 轴 向 进 给 力 降 低 40% ~50% ， 而 转 矩 则 增 大 25% - 30% 。 

根据 不 同 的 工件 材料 ， 麻 花 外 的 顶 角 可 按 表 7-2 选取 。 
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表 7-2 ”加工 材料 不 同时 选取 的 项 角 














工件 材料 20⁄/ (°) 
钢 、 和 铸铁 、 便 青铜 116 ~ 120 
不 锈 钢 、 高 强度 钢 、 耐 热合 金 ]25 = 150 
黄 铜 、 软 青铜 130 
铝 合金 、 巴 氏 合 金 140 
纯 铜 125 
20 锌 合金 、 镁 合金 90 ~ 100 
硬 材 料 、 硬 塑料 胶木 50 ~90 


图 7-5 标准 采花 钼 的 项 角 


7.1.8 什么 是 麻花 钻 的 檬 刃 斜 角 ? 其 大 小 一 般 为 多 少 ? 


麻花 钻 的 横 刃 斜 角 yw PE ka JJ 13 JBI JJ Z B| Be f. bë JJ L£ Rk K. baju, 
强度 越 低 ， 越 易 蘑 损 ， 但 钻 孔 时 阻力 越 小 ; 反之 ,阻力 越 大 ， 销 头 匈 于 折断 。 枝 刃 斜 
角 一 般 取 50° ~55°。 


7.1.9 什么 是 麻 人 花药 的 前 角 ? 它 在 切削 刃 上 如 何 变化 ? 


前 角 y. 由 螺旋 模 构 成， 是 主 切削 
为 上 任 一 点 的 基 面 与 前 面 之 间 的 夹 角 
(图 7-6) 。 

由 于 螺旋 覃 形状 的 特点 ， 在 切削 
刃 各 点 上 ， 前 角 的 数值 不 同 ， 越 知 近 
中 心 的 点 ， 前 角 越 小 ; 越 靠 近 外 边缘 ， 
前 凶 越 大 ， 切 削 层 变形 越 小 ， 摩 探 力 
越 小 , 所 以 切削 越 省 力 ， 切 居 越 吻 流 
出 。 一 般 情 况 下 ， 最 靠近 中 心 处 ， 前 角 
约 为 0"， 最 靠近 边缘 处 ， 前 角 为 18° ~ 
30°*。 徘 近 横 刃 处 主 切 前 为 上 前 角 为 -30° 
在 和 有 a 


7.1.10 什么 是 端面 丸和 倾 角 ? 它 在 主 切 前 丸 上 如 何 变 化 ? 
麻花 钻 主 切削 刃 上 任意 点 的 基 面 与 主 切 削 刃 在 端面 投影 中 的 夹 角 是 端面 刃 倾 角 。 
由 于 主 切削 刃 上 各 点 基 面 不 同 ， 因 此 各 点 端面 刃 倾 角 也 不 同 ， 外 缘 处 角度 最 小 ， 
越 接近 钻 心 角 度 越 大 。 
7.1.11 什么 是 麻花 钻 的 后 角 ? 其 大 小 是 多 少 ? 
切削 平面 与 后 面 切线 所 成 的 角 叫 作 后 角 ， 用 w 表示 (图 727)。 由 于 工件 材料 的 弹 
性 变形 ,使 钻头 主 后 面 与 工件 已 加 工 表面 之 间 有 一 段 接触 ， 从 而 造成 了 刀具 和 工件 之 











图 7-6 标准 态 花 钻 的 前 角 
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间 的 摩擦 ， 因 此 后 角 o 越 大 ， 这 种 摩擦 越 小 。 





图 7-7 麻花 钻 的 后 角 
后 角 的 数值 在 主 切削 刃 各 点 上 不 相同 ， 标 准 叹 花 钻 外 缘 处 后 角 为 8" ~ 14°。 


7.1.12 麻花 钼 后 角 的 作用 是 什么 ? 








肪 花 外 后 角 的 作用 是 减少 后 面 和 加 工 奔 面 的 摩擦 ,保证 外 为 锋利 。 中 心 处 的 后 角 
加 大 后 ， 可 改善 模 为 工作 条 件 。 但 后 角 如 果 太 大 ,会 使 外 为 的 强度 前 弱 ， 有 影响 钻头 
寿命 。 


7.1.13 什么 是 麻花 销 的 螺旋 角 ? 如 何 选 取 ? 


钻头 外 圆柱 面 和 螺旋 槽 交 线 的 切线 与 钻头 轴线 的 夹 角 称 为 螺旋 角 。 由 于 螺旋 柳 上 
各 点 的 导 程 相同 ， 因 而 麻花 钻 的 主 切削 克 上 半径 不 同 的 各 点 螺旋 角 也 不 同 。 钻 头 外 径 
处 的 螺旋 角 最 大 ， 越 靠近 钻 心 ， 其 螺旋 角 越 小 。 

螺旋 角 实 际 上 就 是 钻头 在 轴 回 剖面 的 前 角 ， 因 此 螺旋 角 越 大 ， 切 削 姑 越 锋 利 ， 切 
削 省 力 ; 但 螺旋 角 过 大 ， 会 削弱 铅 头 的 强度 ， 散 热 条 件 也 变 差 。 

标准 麻花 钻 的 螺旋 角 一 般 为 18。 ~ 30"。 对 于 某 些 特殊 材料 钻 孔 时 ， 螺 旋 角 的 大 小 
可 根据 材料 确定 ， 如 钻 青铜 和 黄 铜 螺旋 角 取 8° ~ 12。， 钻 纯 铜 和 铝 合 金 螺 旋 角 取 35° ~ 
40° ， 铅 高 强度 钢 和 和 铸铁 螺旋 角 取 10。~ 15°。 


7.1.14 直 柄 麻花 外 有 哪些 规格 ? 


直 柄 麻花 外 有 直 柄 麻花 钻 、 粗 直 柄 小 及 花 钻 、 直 柄 短 及 花 钻 、 直 柄 长 麻花 外 和 直 
柄 超 长 麻花 钻 等 几 种 ， 其 规格 分 别 见 表 7-3 ~ 表 7-7。 

1. 直 柄 麻花 钻 

直 柄 麻花 外 的 规格 见 表 7-3 。 


表 7-3 直 柄 麻花 钻 的 规格 (单位 : mm) 


@ 














S < sS  ==——— 
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( 续 ) 
1 
0. 20 61 33 
0. 22 65 36 
0. 25 70 39 
0. 28 75 43 
0. 30 80 47 
0. 32 86 52 
0. 35 5. 40 ~ 6. 93 57 
0. 38 6. 10 ~ 6. 101 63 
0. 40 6. 80 ~7. 109 69 
0. 42 7.60 ~ 8. 117 75 
0. 45 8.60 ~ 9. 125 81 
0. 48 9. 60 ~ 10. 60 133 87 
0. 50 IT051L 142 94 
0. 52 .90 ~ 13. 151 101 
0. 55 .30 ~ 14. 160 108 
0. 58 .25 ~ 15. 169 114 
0. 60 .25 ~ 16. 178 120 
0. 62 .50, 17. 184 125 
0. 65 .50, 18. 191 130 
0. 68 198 135 
0. 70 205 140 
ZE; d=1.10 ~3.00mm 者 ， 直 径 进 阶 为 0.05mm; d =3.10 - 14.00mm 者 ， 直 径 进 阶 为 0. 10mm; d = 
14.25 ~ 16. 00mm 者 ， 直 径 进 阶 为 0. 25mm。 
2. 粗 直 柄 小 麻花 钻 
粗 直 柄 小 麻花 外 的 规格 见 表 7-4。 
表 7-4 粗 直 柄 小 麻花 钻 的 规格 (单位 : mm) 
d l l, di d I l l, di 
h7 主 1 js15 min h8 h7 +1 js15 min h8 
0.10 ~0. 12 1. 2 0.7 0.20 ~0.24 2. 5 1.8 
0.13 - 0.15 20 1.5 1.0 1.0 0.25 - 0.30 20 3.2 .3 1.0 
0. 16 ~0. 19 ps 1.4 0. 31 ~0. 35 3.5 2.8 





注 : 直径 d 的 间隔 为 lmm。 
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3. 直 柄 短 麻 人 花 锁 
百 柄 短 麻 花 钼 的 规格 见 表 7-5 。 


表 7-$ 直 柄 短 麻 花 钻 的 规格 (单位 : mm) 














l l, 
0. 50 20 
0.80 24 i `í 
1. 00 26 
1.20 30 107 54 
1.50 32 
1. 80 36 111 56 
2. 00 38 115 58 
2.20 10 119 60 
2. 50 43 123 62 
2. 80 46 127 64 
3. 00 46 131 66 
3. 20 49 136 68 
3. 50 52 141 70 
3. 80 55 146 72 
4. 00 55 151 75 
4. 20 55 156 78 
4. 50 58 24 162 81 
4. 80 168 84 
5. 00 62 26 174 87 
5. 20 180 90 
5.50 186 93 
5. 80 28 193 96 
6. 00 200 100 
6. 20 





: d=14.25 ~31.75mm 者 ， 直 径 进 阶 为 0.25mm; d=32.00 ~40.00mm 者 ， 直 径 进 阶 为 0. 50mm。 


4. 直 柄 长 麻花 锁 
百 柄 长 麻花 钼 的 规格 见 表 7-6。 


表 7-6 直 柄 长 麻花 钻 的 规格 (单位 : mm) 


Hy 
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( É) 
. k Il Dy 
hg h8 
1. 00 4. 30 ~4. 70 235 154 
1.10 4.80 ~ 5. 241 158 
1.20, 1.30 5.40 ~ 6. 247 162 
1.40, 1.50 6.10 ~ 6. 254 166 
1.60, 170 6.80 ~ 7. 261 171 
1.80, 1.90 7.60 — 8. 268 176 
2.00, 2.10 8. 60 ~ 9. 275 180 
2.20, 2.30 9. 60 ~ 10. 60 282 185 
2.40 -2. 60 10.70 -ü 11. 80 290 190 
2.70 ~3. 00 11.90 -ü- 13.20 298 195 
3.10 ~3. 30 13. 30 ~ 14. 00 307 201 
3.40 ~3. 70 14.25 ~ 15. 00 316 207 
3. 80 ~4. 20 15.25 ~ 16. 00 


注 : d=2.40 ~14.00mm 者 ， 直 径 进 阶 为 0. 1mm; d=14.00~31.50mm 者 ， 直 径 进 阶 为 0.2$Smm。 


5. 直 柄 超 长 麻花 钻 
直 柄 超 长 麻花 钻 的 规格 见 表 7-7。 


表 7-7 直 柄 超 长 麻花 钻头 的 规格 
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d 

h8 
10. 5 
11.0 
11.5 V < 
12. 0 x V 
12.5 V V 
13.0 V V 
13.5 x V 
14.0 V V 


注 :“V” 表 示 有 此 规格 。 
7.1.1S 和 锥 柄 麻 化 钵 有 了 哪些 规格 ? 


锥 柄 麻花 外 有 更 氏 锥 柄 麻花 锁 、 锥 柄 长 及 花 钻 、 莫 氏 锥 柄 加 长 麻花 锁 、 更 氏 锥 柄 
8 54 hd 1 : 50 锥 孔 锥 柄 麻花 钻 等 几 种 ， 其 规格 分 别 见 表 7-8 ~ 表 7-12。 

1. 莫 氏 锥 柄 麻花 外 

砚 氏 锥 柄 肪 花 锁 的 规格 见 表 7-8。 









表 7-8 莫 氏 锥 柄 麻花 钻 的 规格 (单位 ，mmy) 
-| g e = @ 








本 标 准 JW 粗 W 标 准 JW 粗 ” 柄 
l, ) 9 | ， N 本 l, ， | 葛 氏 | ， 黄 氏 
圆锥 号 圆锥 号 圆锥 号 同 锥 号 


156 
1 
162 

















168 
1 — 
175 


. 208 


>| 
和 
- 


101 


108 


114 


— 
I 


182 


189 


212 


ma 
Bi 





120 


125 


130 


135 


140 


145 


150 


155 


218 


223 


228 


233 


238 


243 


248 


253 


证 
=> 


粗 Ë 
) N 
网 锥 号 
199 
和 
206 
256 
3 
261 
266 
3 
271 
276 

















续 ) 
3 标 准 柄 粗 柄 
Ea l, ; 英 氏 I 英 氏 
圆锥 号 Lise, 
276 
. _ 
281 
i = | 
291 319 4 
290 324 4 
301 329 
3 4 
306 334 
334 
4 — — 
339 
344 4 二 -= 








=. 
El: 
= 
halla 
号 | 漳 
” | 将 
E| = 
= 
ye 
Co 
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195 344 





. 00 200 349 


. 50 205 354 


. 00 210 359 


. 50 215 364 


. 00 220 369 





. 50 374 


. 00 412 


. 00 230 417 


225 


235 422 





. 00 240 427 





2. 锥 柄 长 麻花 处 
锥 柄 长 态 花 外 的 规格 见 表 7-9 。 
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432 499 
427 504 
3 6 
442 509 
447 514 
514 
6 — — 
519 
524 
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表 7-9 锥 柄 长 麻花 锁 的 规格 (单位 : mm) 














莫 氏 
圆锥 号 
5.00, 5.20 155 
5.50, 5.80 
161 
6.00 
6.20, 6.50 66 167 2 
6.80, 7.00 
93 174 
7.20, 7.50 
7.80, 8.00 
100 181 
8.20, 8.50 
8.80, 9.00 
107 188 
9.20, 9.50 
9.80, 10.00 Í 3 
116 197 
10.20, 10.50 
10.80, 11.00 
11.20, 11.50 125 206 
11.80 
12.00, 12.20 
12.50, 12.80 134 215 
13.00, 13.20 
4 
13.50, 13.80 
142 223 
14. 00 
14.25 ~ 15. 00 147 245 
2 
15.25 ~ 16. 00 153 251 





šE: d=14.0 ~32. 00mm 者 ， 直 径 进 阶 为 0.25mm; d=32.00 ~50.00mm 者 ， 直 径 进 阶 为 0. 50mm。 


3. 莫 氏 锥 柄 加 长 麻花 锁 
更 氏 锥 柄 加 长 麻花 外 的 规格 见 表 7-10。 


表 7-10 莫 氏 锥 柄 加 长 麻花 钻 的 规格 (单位 : mm) 
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6. 00 145 225 
6.20, 6.50 150 230 
6.80, 7.00 

155 235 
7.20, 7.50 
7.80, 8.00 

160 240 
8.20, 8.50 
8.80, 9.00 

165 215 
9.20, 9. 50 
9.80, 10.00 

170 250 

10.20, 10.50 

10.80, 11.00 

11.20, 11.50 175 255 

11.80 

12.00, 12.20 

12.50, 12.80 180 260 

13.00, 13.20 





注 : d=14.00 ~30.00mm 者 ， 直 径 进 阶 为 0. 25mm。 


4. 莫 氏 锥 柄 起 长 麻花 钻 
英 氏 锥 柄 超 长 有 花 外 的 规格 见 表 7-11。 
表 7-11 莫 氏 锥 柄 超 长 麻花 钻 的 规格 (单位 : mm) 








d I =200 1=250 1=315 I =400 I =500 1=630 黄 氏 
h8 出 锥 号 


li 
160 225 到 l 
10.00 ~ 14. 00 — 310 


24.00, 25.00 
275 375 505 3 
28.00, 30.00 
32.00, 35.00 
250 
38.00, 40.00 
350 480 4 
42.00, 45. 00 
48.00, 50. 00 


直径 范围 6<d=<9.5 | 6<d=<14 | 6<d=<=23 [9.5 <d<40 14 < d 达 30 | 23 <d<=50 — 


šE; d=6.00 ~9. 50mm 者 ， 直 径 进 阶 为 0. 50mm; d=10.00 ~23. 00mm 者 ， 直 径 进 阶 为 1.00mm。 


5. 1 : 50 锥 孔 锥 柄 麻花 钻 
1 : 50 锥 孔 锥 柄 麻花 外 的 规格 见 表 7-12。 








. 212 ， 五 金 实 用 技术 1000 问 


表 7-12 1 : 50 锥 孔 锥 柄 麻花 钻 的 规格 (单位 : mm) 


d 顶 ”号 
12 
> 
16 
20 3 
25 
4 
30 














7.1.16 硬 质 合 金 锥 柄 麻花 外 有 哪些 规格 ? 


便 质 合金 锥 柄 麻花 钻 用 于 高 速 锁 削 铸铁 、 硬 橡胶 和 塑料 等 质 便 性 及 材 料 ， 其 规格 
见 表 7-13 。 


表 7-13 硬 质 合金 锥 柄 钻头 麻花 钻 的 规格 





d/mm 英 氏 “| 硬 质 合金 刀片 
h8 Ju 标准 型 短 型 标准 型 圆锥 号 | 型 号 (参考 ) 
10.00, 10.20, 10.50 60 87 
F211 


10. 80 1 
65 94 145 175 SS 
11.00, 11.20, 11.50, 11.80 F213 
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( 续 ) 
d/mm 莫 氏 “| 硬 质 合金 刀片 
hg8 列 锥 号 | 型 号 (参考 ) 
12.00, 12.20, 12.50, 12.80 F214 
101 199 
13.00, 13.20 2 
F215 
13.50, 13.80 
14. 00 
F216 
14.25, 14.50, 14.75 
15. 00 2 
F217 
15.25, 15.50, 15.75 
80 120 180 218 
16. 00 
F218 
16.25, 16.50, 16.75 
85 125 185 223 
17. 00 
2 F219 
17.25, 17.50, 17.75 
90 130 190 228 
18. 00 
F220 
18.25, 18.50, 18.75 
95 135 195 256 3 
19. 00 
F221 
19.25, 19.50, 19.75 
100 140 220 261 
20. 00 
F222 
20.25, 20.50, 20. 75 
105 145 225 266 
21. 00 
F223 
21.25, 21.50, 21.75 Š 
271 
22: 00. 22.25 230 
F224 
22.50, 22.75 276 
. U . 2 2 
23.00, 23.25, 23. 50 30 76 ee 
23. 75 3 
24.00, 24.25, 24.50, 24.75 115 100 235 281 F226 
25. 
U F227 
25.25, 25.50, 25. 75 
115 165 235 286 
26.00, 26.25, 26. 50 3 
26. 75 ui 
n. 240 291 
27.25 27.50 27. 75 0 G 
jas. 5 i 270 319 
' 1 F230 
28.25, 28.50, 28.75 
125 175 275 324 a: 
20.00, 20.25, 29.50, 29.75, 30.00 








7.1.17 阶梯 麻花 外 有 几 种 ? 各 有 哪些 规格 ? 


阶梯 麻花 钻 用 于 攻 螺 纹 前 钻 孔 ， 有 下 柄 阶梯 态 花 外 和 锥 柄 阶梯 麻花 钻 两 种 ， 其 规 
格 分 别 见 表 7-14 和 表 7-15 。 
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表 7-14 直 柄 阶梯 麻花 钻 的 规格 (单位 mm) 














di 适用 的 螺纹 孔 
2.5 M3 
3.3 M4 
4.2 M5 
_ (120°) ks 

6. 8 , MS 
8.5 1502 M10 
10.2 M12 
12.0 M14 

2. 65 M3 x 0. 35 
3. 50 M4 x 0. 5 
4. 50 g0。 M5 x0. 5 
5.20 M6 x 0. 75 

(120°) 
7. 00 ' M8 x 1. 00 
8. 80 Wg, M10 x1. 25 
10. 50 M12 x1.5 
12. 50 M14 x1.5 
注 : 根据 用 户 需 要 选择 括号 内 的 直径 和 角度 。 
表 7-15 锥 柄 阶梯 麻花 钻 的 规格 (单位 : mm) 












| RS ip ph] 


ER 


118° 










di d, ei 
螺纹 孔 
6.8 | .0 l 
8.5 11.0 .5 l M10 
10.2 14.0 .0 1 M12 
12.0 16.0 .5 2 M14 
14.0 18.0 .5 90° 2 M16 
15. 5 20.0 .5 (120°) 2 M18 
17.5 22. 0 .5 (180°) 2 M20 
19.5 24. 0 .5 3 M22 
21.0 26. 0 .5 3 M24 
24. 0 30.0 .5 3 M27 
26. 5 33.0 .0 4 M30 

















第 7 章 切削 与 装 夹 工具 . 215 . 








( 续 ) 
” "1 适用 的 
螺纹 孔 
7.0 9. 0 1 M8 x 1. 0 
9. 8 11.0 1] M10 x 1. 25 
10.5 14.0 1 M12 x1.5 
12.5 16.0 2 M14 x1.5 
14.5 18.0 2 M16 x1.5 
16.0 20. 0 2 M18 x2 
18.0 22. 0 2 M20 x2 
20. 0 24. 0 3 M22 x2 
22. 0 26. 0 3 M24 x2 
25.0 30.0 3 M27 x2 
28.0 33.0 4 M30 x2 














ëE; 1. 括号 内 的 数值 可 根据 用 户 需 要 选择 。 
2. 阶梯 麻花 钻 钻 孔 部 分 直径 由 和 铭 孔 部 分 直径 d, 的 公差 均 为 普通 级 hb9 ， 精 密级 h8 。 


7.1.18 什么 是 群 钻 ? 


在 标准 麻花 外 的 基础 上 ， 通 过 对 切削 部 分 的 再 加 工 刃 磨 。 B23PHUB2D WP] BIL] 
时 就 产生 了 新 型 钻头 ， 这 种 钻头 就 叫 群 外 (图 7-8)。 群 外 在 SOI I 
生产 实践 中 ， 比 标准 麻花 外 有 明显 的 优势 。 其 生产 率 高 ， 使 
用 寿命 长 ， 加 工 质量 好 ， 在 工厂 得 到 了 广泛 应 用 。 标 准 群 外 
经 过 不 断 实践 和 应 用 ， 又 总 结 出 加 工 各 种 不 同 材质 的 专用 群 
钻 ， 有 钻 前 铸铁 、 纯 铜 、 黄 铜 、 铝 合金 、 不 锈 钢 、 薄 铁 板 、 
有 机 玻璃 、 橡 胶 等 各 种 不 同形 状 的 群 钻 。 图 7-8 和 群 钻 的 几何 形状 


7.1.19 标准 群 钻 和 标准 麻花 钻 的 区 别 是 什么 ? 


标准 群 钻 与 标准 麻花 钻 相 比较 ， 主 要 有 以 下 儿 点 不 同 . 

1) 标准 麻花 销 的 前 角 越 徘 近 中 心 越 小 ， 横 刃 处 是 负 的 前 角 ， 所 以 钻 削 抗力 大 ， 不 
吻 切 前 。 标 准 群 销 上 磨 出 的 圆 踊 九 和 内 刃 ， 使 圆 弧 叉 的 前 角 平 均 增 大 10" ， 内 尺 段 前 角 
平均 增 大 25" ， 所 以 群 锁具 有 更 好 的 切削 性 能 。 

2) 标准 及 花 外 的 横 刃 太 钝 、 太 宽 ， 造 成 很 大 的 钻 削 抗力 ， 标 准 群 锁 将 横 刃 磨 尖 、 
磨 窗 ， 使 负心 处 锋利 ， 能 起 切削 作用 。 

3) 钻头 直径 大 于 15mm 时 ， 标 准 群 锁 在 一 侧 外 刃 上 麻 出 分 习 槽 ， 使 切 习 能 目 动 折 
靳 并 顺利 排出 ， 有 利于 切削 液 流 入 ， 因 此 减少 了 切削 力 和 切削 热 。 


7.1.20 ”铸铁 群 钻 的 特点 是 什么 ? 


1) 修 磨 项 角 ， 对 较 大 钻头 磨 有 三 重 顶 角 ， 以 提高 钻头 的 寿命 ， 减 小 进 给 力 。 
2) 加 大 后 角 ， 比 钻 钢 材 时 大 3° ~5°， 以 减少 后 刀 面 与 工件 的 摩擦 。 同 时 ， 在 主 后 
刀 面 磨 出 45° 的 第 二 重 后 角 。 
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3) 修 磨 横 刃 ， 与 标准 群 外 相 比 ， 其 横 刃 更 短 ， 横 刃 处 的 内 刃 更 锋利 ， 高 度 更 小 。 
7.1.21 销 削 黄 铜 或 育 铜 时 产生 扎 刀 的 原因 是 什么 ?如 何 避 免 ? 


由 于 黄 铜 或 青铜 的 强度 和 人 硬度 较 低 ， 结 构 较 玻 松 ， 所 以 切削 阻力 较 小 。 当 拉力 大 
于 切削 阻力 时 ， 不 需要 施加 任何 外 力 ， 人 

扎 刀 现象 的 产生 是 由 于 铬 头 前 角 过 大 而 造成 的 。 铬 头 近 心 处 前 角 为 负 值 ， 不 会 
成 扎 刀 。 而 主 切削 娘 最 外 缘 处 前 角 为 最 大 ， 交 2 ee p O 
产生 扎 刀 。 因 此 ， 要 避免 扎 刀 现象 的 产生 ， 只 要 将 钻头 外 缘 处 的 前 角 磨 小 即 可 。 


7.1.22 黄 铜 群 锁 的 特点 是 什么 ? 


1) 修 库 前 刀 面 ， 以 减 小 前 角 ， 避 免 扎 刀 。 
2) 磨 怎 横 为 ， 减 小 了 进 给 力 。 
3) JJ 2, j|, EUR G28 


7. 1.23 铝 合 金 深 孔 群 钻 的 特点 是 什么 ? 


1) 和 钻 铝 合金 群 钻 的 几何 参数 与 标准 群 外 基本 相近 ， 只 是 将 模 为 修 诺 得 更 罕 ， 以 进 
一 步 降低 切削 负 和 谷 。 同 时 加 大 外 刃 顶 角 ， 以 利于 排 习 。 

2) 为 了 减轻 积 屑 瘤 的 情况 ， 将 凶 头 切削 刃 的 前 刀 面 和 后 刀 面 用 麻石 修 光 。 

3) 采用 较 大 的 后 角 和 修 磨 录 带 ， 钻 尖 高 度 较 低 ， 凶 心 稍 微 薪 俩 一 些 ， 以 减 小 摩 
扎 ， 降 低 切削 温度 。 


7.1.24 济 板 群 钻 的 特点 是 什么 ? 


外 薄板 的 群 锁 又 称 三 尖 销 ， 其 主要 特点 如 下 : 

1) 主 切 削 刃 外 缘 磨 成 锋利 的 刀 尖 。 

2) 外 缘 刀 尖 处 与 钻 尖 的 高 度 差 仅 为 0.5 ~ lmm。 这 种 结构 的 优点 是 ， 在 铬 削 过 程 
中 ， 销 头 尚 未 销 穿 攻 板 ， 两 切削 刃 外 缘 刀 尖 已 在 工件 上 切 出 一 条 圆 环 槽 ， 起 到 了 展 好 
的 定 心 作用 ， 同 时 所 加 工 的 孔 圆 整 光 滑 ， 并 且 不 会 引起 扎 刀 现象 。 


7.1.25 有 机 玻璃 群 钻 的 特点 是 什么 ? 


1) 加 大 外 刃 的 纵向 前 角 ; 将 横 丸 磨 得 尽 可 能 短 ， 以 减 小 切削 力 和 切削 热 的 产生 。 

2) 外 刃 顶 角 为 100。~ 110。， 外 圆 处 磨 出 过 渡 圆 角 。 

3) 加 大 棱 边 倒 角 ， 可 在 外 圆 磨床 上 麻 出 副 偏 角 为 15' ~ 30 "的 锥 度 ; 826423; 加 
大 外 刃 外 缘 后 角 25° ~ 27。。 

4) JÜüJJH IBD HIS 0226; 钻 孔 时 要 加 充足 的 切削 液 ; 选用 适中 的 转速 和 较 小 
的 进 给 量 。 


7.1.26 ” 硬 质 合金 麻花 钻 与 高 速 钢 麻 花 钻 有 了 哪些 区 别 ? 
便 质 合金 雁 花 钻 与 高 速 钢 麻 花 外 的 区 别 见 表 7-16。 
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表 7-16 硬 质 合金 麻花 钻 与 高 速 钢 麻 花 钻 的 区 别 
项 H 人 硬 质 合金 麻花 钻 F PE JK Pl 
温度 可 达 800 ~ 1000% ， 具 有 较 高 的 强度 、 刚 度 和 温度 为 500 ~ 600% ， 耐 磨 性 











Es 较 好 ， 切 削 性 能 良好 
= PEUSSEBR SJ; WO j8K3 JIKA, | ”工作 部 分 用 高 速 钢 ， 柄 部 用 
工作 部 分 整体 压制 45 钢 焊接 而 成 
适用 范围 高 强度 钢 、 沪 火 钢 、 非 金属 材料 、 高 速 切 前 畦 铁 一 般 碳 素 钢 、 敌 铁 、 软 金属 等 
制造 成 本 造价 高 ， 制 造 工 艺 复杂 、 难 度 大 造价 较 低 ， 经 济 适用 


7.1.27 什么 是 中 心 销 ? 其 型 式 和 规格 有 哪些 ? 


为 了 保证 轴 类 零件 的 同 轴 度 ， 工 件 两 端面 上 要 用 中 心 钻 外 中 心 孔 确定 轴线 的 位 置 。 
uU £h A 型 (不 带 护 锥 ) B 型 ( 带 护 锥 ) 和 R 型 ( 弧 形 ) 三 种 〈 表 7-17) 。 中 心 孔 
圆柱 部 分 的 直径 有 1. 00mm 、1. 60mm 、2. 00mm 2. 50mm. 、3. 1Smm 、4. 00mm 6. 30mm 
和 10. 00mm 共 8 种 ， 有 储存 油脂 、 保 护 项 尖 的 作用 。 

A 型 中 心 钼 有 60*" 圆 锥 面 ， 精 度 低 且 没有 护 锥 ， 用 于 一 般 精 度 工 件 。 中 心 孔 由 圆柱 
和 圆锥 部 分 组 成 ,适用 于 不 需 多 次 安装 或 不 保留 中 心 孔 的 零件 ， 起 定位 和 导 癌 作用 。 

B 型 中 心 外 有 120° 护 锥 面 ， 但 和 顶尖 接触 仍然 是 60" 圆 锥 面 ， 用 于 较 高 精度 工件 。 
中 心 孔 的 120° 锥 也 ， 可 保护 60" 圆 锥 孔 ， 适 用 于 多 次 安装 的 零件 。 

R 型 中 心 钻 娘 口 是 圆 踊 ， 和 顶尖 接触 是 一 条 圆 弧 。 圆 跑 接 触 面 起 到 了 保护 作用 ， 
有 利于 多 次 重复 使 用 。 中 心 孔 的 圆锥 母线 为 圆 跌 线 ， 适 用 于 定位 精度 要 求 较 高 的 工件 。 

中 心 钻 的 规格 见 表 7-17 。 

表 7-17 中 心 钻 的 规格 (单位 : mm) 









































-一 二 



























AJ B 型 

0.8 ~1.0 

0.9~1.2 

1.1 -1.5 

1.3 -1.9 3. 00 2.50 ~3. 15 
1.6 ~2.2 3.35 3.15 ~4. 00 
2.0 ~2.8 4. 25 4. 00 — 5. 00 
2.5 ~3.3 5.30 5.00 ~0. 30 
3.1 -—4.1 6. 70 6. 30 — 8. 00 
3.9 ~4.9 8. 50 8. 00 ~ 10. 00 
5.0 ~6.2 10. 60 10. 00 ~ 12. 50 
6.3 ~7.5 13. 20 12. 50 ~ 16. 00 
8.0 — 9.2 17. 00 16. 00 ~ 20. 00 
10.1 - 11.5 21. 20 20. 00 ~ 25. 00 
12.8 ~14.2 25.00 ~31. 50 








注 : 括号 中 的 尺寸 尽量 不 采用 。 
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7.1.28 如何 使 用 中 心 钻 钻 了 L? 


1) 根据 图 样 要 求 选择 不 同 种 类 和 不 同 规 格 的 中 心 外 。 

2) 装 夹 中 心 钻 的 方法 如 下 : 

QD 用 钻 夹 头 钥 是 逆向 旋转 夹 尖 外套 ， 张 开 三 爪 并 装 好 中 心 销 ， 伸 出 长 度 为 中 心 钼 
长 度 的 1X3 ， 然 后 用 铬 夹 头 钥匙 顺 时 针 方向 转 劲 销 夹 头 外 套 ， 使 三 爪 夹 紧 中 心 钻 。 

@ 的 净 钻 夹 头 柄 部 和 尾 座 锥 孔 ， 沿 尾 座 套 简 轴线 方向 将 钻 夹 头 锥 柄 部 分 ， 稍 用 力 
插入 尾 座 套 简 锥 孔 中 (注意 遍 尾 方 疝 )。 

3) 外 中 心 孔 时 的 注意 事项 如 下 : 

J 一 般 普 通 中 心 钻 可 钻 出 60° 锥 角 ， 融 护 锥 的 中 心 销 销 中 心 也 时， 必须 要 将 120° 
的 保护 锥 外 出 。 根 据 机 床 尾 座 套 简 锥 度 选 择 带 英 氏 锥 柄 的 钼 夹 头 。 

@ 由 于 是 在 工件 轴线 上 外 前 ， 钼 前线 速度 低 ， 必 须 选 用 较 高 的 转速 (500 ~ 1000r/ min)， 
进 给 量 要 小 。 孔 径 越 大 ， 转 速 越 小 。 

@) 工件 端面 必须 车 平 ， 不 允许 出 现 小 凸 头 ; 找 正 尾 座 ， 以 保证 中 心 外 和 轴线 
同 轴 。 

@ 中 心 外 起 外 时 ， 进 给 速度 要 慢 ， 钻 和 人 工件 时 要 用 毛 刷 加 注 切 削 液 并 及 时 退 居 冷 
却 ， 钻 削 结 束 时 应 停留 中 心 钻 在 中 心 孔 中 2 ~3s， 然 后 退出 ， 使 中 心 孔 光滑 、 圆 整 、 尺 
寸 准确 。 


7.1.29 (TZ API? 它 有 哪些 特点 ? 


j (8 7-9) 的 切削 部 分 麻 成 一 个 忆 平 体 ， 主 切削 丸 麻 出 项 角 、 后 角 并 形成 模 
J]; 副 切 前 娘 甘 出 后 角 与 副 俩 角 并 控制 向 孔 特 径 。 届 销 的 优点 是 结构 价 单 ， 轴 辐 矿 才 
小 , 刚性 好 ， 刃 磨 方便 。 加 工 直径 大 于 38mm 的 孔 ， 采用 扁 钼 比 采用 麻花 外 经 济 。 其 
缺点 是 钻头 在 孔 中 导 加 不 好 、 排 屑 不 流畅 及 可 重 磨 次 数 少 。 对 于 大 和 直径 局 锁 ， 为 了 便 
+J n 882 JH]J JJ EPS By], K B 4 ha pi n] 2& He Busk 25 J; 直径 在 12mm 以 下 
HJ pi, —J 2 HE Kok . 
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图 7-9 扁 外 及 其 结构 
7.1.30 ”什么 是 深 孔 钻 ? 其 常见 的 类 型 有 了 哪些? 
可 以 用 来 铬 削 孔 深度 超过 钻头 直径 5 ~ 10 倍 的 销 头 ， 一 般 称 为 深 孔 钼 ， 多 装 夹 于 
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这 孔 销 铬 床 和 座 孔 锁链 床上 。 座 扎 锁 分 为 焊接 式 和 机 夹 式 两 种 ， 痢 采 用 内 排 屑 。 焊 接 
式 深 筷 钻 的 刀片 不 可 以 调换 ， 一 次 性 使 用 ; 机 夹 式 深 孔 锁 的 刀片 可 以 互 换 ， 刀 体 永 久 
使 用 ， 刀 户 可 以 蔡 换 。 深 孔 销 第 见 的 类 型 有 炮 锁 、 枪 销 、 多 刃 深 孔 锁 、 螺 旋 销 头 、 内 
排 居 销 、 套 料 外 和 组 合式 可 转 位 涤 孔 锁 等 。 


7.1.31 使 用 深 孔 钻 必须 解决 好 哪 几 个 问题 ? 为 什么 ? 


使 用 诛 孔 销 必 须 解决 好 以 下 三 个 问题 : 

1) 要 解决 好 排 眉 问 题 。 深 孔 钴 排 悄 情况 如 果 不 好 ， 束 使 切 前 温度 升 蜗 过 快 ， 很 容 
易 使 钻头 挤 塞 。 经 第 从 孔 中 退出 钻头 排 悄 ， 要 花费 大 量 的 时 间 ， 造 成 生产 座 降 低 。 

2) 要 解决 好 冷却 、 润 滑 问 题 。 把 切削 液 、 润 清油 引 到 切削 区 ， 有 利于 改善 排 导 及 
提高 刀具 寿命 。 

3) 要 解决 好 销 头 在 工作 中 有 比较 精确 的 导 回 问题 。 在 加 工 次 扎 时 多 使 销 头 偏离 中 
心 ， 寻 致 产 生 废品 。 


7.1.32 多 刃 深 孔 销 的 结构 及 工作 原理 是 什么 ? 


多 六 深 筷 外 有 四 条 叶 问 梭 边 (图 7-10)， 这样 有 利于 钻头 在 切 剖 过 程 中 的 定 心 作 
用 。 在 主 切削 太 上 加 工 有 分 居 槽 ， 钴 削 孔 径 大 于 20mm 的 深 孔 时 ， 切 削 液 可 由 销 杆 中 
的 孔 进 入 切 曾 为 的 小 筷 。 由 于 分 悄 柳 可 使 切 悄 呈 粉 雄 状 ， 兄 于 俊 悄 的 排出 。 


























图 7-10 多 刃 深 孔 钻 


7.1.33 内 排 屑 锁 的 结构 及 工作 原理 是 什么 ? 
内 排 眉 钻 (图 7-11) 由 钻头 和 钻 杆 用 螺纹 连接 而 工作 3k 







U 切削 液 入 口 
成 ， 钻 头 工作 部 分 是 一 个 带 有 较 大 内 孔 的 管状 简 , 在 

简 壁 边缘 开 槽 焊接 合金 刀 头 作为 切削 刃 。 钻 杆 外 径 略 NSA 

小 于 钻头 工作 部 分 外 径 ， 使 得 钻 杆 与 工件 孔 壁 间 有 较 入 和 
大 的 间隙 。 切 削 液 在 较 高 的 压力 下 ， 由 工件 孔 壁 与 钼 as 

杆 外 表面 之 间 的 空隙 进入 切削 区 进行 冷却 、 润 滑 铬 SN 

头 ， 并 将 切 届 经 钻头 的 排 届 孔 冲 和 人 钻 杆 内 部 向 后 、 
排出 。 图 7-11 内 排 屑 锁 


7.1.34 什么 是 销 齿 内 排 导 深 孔 钻 ? 
错 齿 内 排 届 深 孔 外 的 切削 部 分 旺 交错 齿 排列 ， 根 据 刀 片 的 馈 般 方式 可 分 为 焊接 式 和 
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可 转 位 式 (图 7-12)。 其 后 部 的 窍 形 螺纹 与 中 空 的 钻 杆 连接 ， 适用 于 加 工 直 径 为 15 ~ 
180mm 的 孔 。 





a) b) 


图 7-12 EW J HEB TAL i 
a) 焊接 式 b) 可 转 位 式 


7.1.35 什么 是 枪 锁 ? 它 有 了 哪些 特点 ? 


枪 销 也 是 次 孔 钻 的 一 种 ， 因 最 早 应 用 于 钻 枪 孔 而 得 名 ， 多 用 于 加 工 直 径 较 小 (3 ~ 
13mm) 、 长 径 比 较 大 [ (100 ~250) : 1] 的 次 孔 。 枪 销 将 销 孔 、 乌 杞 、 馆 扎 一 次 完成 
一 次 走 刀 便 可 加 工 出 高 精度 (IT6 ~ IT8) 、 精 直线 度 (0. 16 ~0.33mm/1000mm)、 小 表 
面 粗糙 度 值 (Re0.1 ~3.2pm) 的 孔 。 其 钻 削 速度 可 达到 30 ~ 100m/min。 

7.1.36 枪 钻 的 工作 原理 是 什么 ? 

工作 时 ， 高 压 切削 液 由 钻 杆 后 面 的 切 居 的 排出 Š 
中 心 孔 注入 ， 经 月 牙 形 孔 和 切削 部 分 的 ss 
进 油 小 孔 到 达 切 前 区 ， 然 后 迫使 切 居 随 “多 该 的 入 二 二 
同 切削 液 由 V 形 权 和 工件 孔 壁 间 的 空间 
排出 〈 图 7-13 ) ， 这 种 排 习 方式 无 需 专 图 7-13” 检 钻 的 工作 原理 
门 的 辅 具 ， 排 屑 空间 较 大 。 


7.1.37 什么 是 喷 吸 锁 ? 其 工作 原理 是 什么 ? 


喷 吸 钻 是 一 种 新 型 的 高 效 、 高 质量 
加 工 的 内 孔 的 深 孔 钻 ， 用 于 加 工 长 径 比 I 
小 于 100 : 1、 直 径 为 16 ~ 65mm 的 孔 ， 工件 夹 扑 中 心 架 V Cama KRE JW 本 
钻 孔 的 尺 才 公差 等 级 为 IT10 ~ ITI1， 加 1 
工 表面 粗糙 度 为 Ra0.8 ~3.2um， 孔 的 直 
线 度 公差 为 0. 1mm/1000mm。 

喷 吸 钻 的 切削 部 分 与 错 齿 内 排 居 外 
基本 相同 。 它 的 钻 杆 由 内 销 管 及 外 销 管 
组 成 ， 内 、 外 和 销 管 之 间 留 有 环形 空 际 
(图 7-14)， 利用 了 流体 的 喷 吸 效应 原理 。 
喷 吸 排 导 的 原理 是 将 有 一 定 压 力 的 切削 图 7-14” 喷 吸 钻 
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液 从 刀 体 外 压 和 人 切削 区 并 用 喷 吸 法 进行 内 排 局。 喷 吸 销 刀 齿 排 列 有 利于 分 导 。 切 削 液 
从 进 液 口 流 入 连接 套 ， 其 中 1⁄3 的 切削 液 从 内 管 四周 月 牙 形 喷嘴 嘎 和 人 内 管 。 由 于 政权 
颖 际 很 罕 ， 切 曾 液 咀 出 时 产生 的 咀 冉 效应 能 使 内 管 中 形成 负 压 区 。 为 外 2/3 的 切削 液 
经 内 管 与 外 管 之 间 流 入 切削 区 ,， 汇 同 切 悦 被 负 压 吸入 内 管 中 ， 迅 速 回 后 排出 ， 增 强 了 
排 屑 效 末 。 


7.1.38 什么 是 套 料 钻 ? 它 有 什么 特点 ? 


食料 外 又 叫 环 和 孔 钻 ， 通 常用 来 加 工 下 径 大 于 30mm 的 孔 ， 套 料 深 度 可 达 十 几米 。 
由 于 它 切 下 的 金属 少 ， 市 省 了 金属 材料 、 刀 具 和 动力 的 消耗 。 其 生产 率 高 ， 加 工 精度 
也 高 。 当 需要 从 材料 中 心 取出 试 样 做 性 能 检验 时 ， 套 料 销 是 其 他 刀具 所 不 能 代 茶 的 ， 
在 午 型 机 械 和 地 质 勘 探 中 应 用 较 多 。 

套 料 馈 有 外 排 屑 和 内 排 导 两 种 〈 见 深 扎 销 ) 。 外 排 屑 套 料 销 的 主要 优点 是 所 需 的 切 
闭 液 系统 的 设备 简单 ， 但 钻 杆 直径 较 小 ， 因 而 强度 和 刚度 较 差 ， 多 用 于 单 件 小 批 生 产 ，; 
内 排 屑 套 料 锐 依 徘 切 前 液 的 压力 ， 将 切 导 从 销 杆 中 冲 出 ， 因 此 需要 配备 较为 复杂 的 供 
液 系 统 和 解决 密封 问题 ， 但 生产 率 局 ， 适 用 于 成 批 生产 。 


7.1.39 什么 是 开 孔 锁 ? 其 规格 有 了 哪些 ? 


开 了 筷 钻 用 于 厚度 小 于 3mm 的 注 钢 板 、 有 人 色 金 属 板 和 非 金属 板 等 工件 的 大 孔 钻 削 加 
工 ， 其 规格 见 表 7-18。 
































表 7-18 开 孔 钻 的 规格 





直径 /mm | ”此 数 
13 13 42 
14 14 46 
15 14 49 
16 15 33 
17 15 56 
18 16 59 
19 17 62 
20 17 64 
21 18 67 








7.1.40 什么 是 扩 孔 锁 ? 它 有 几 种 类 型 ? 


扩 孔 铬 是 对 孔 进 行 半 精 加 工 或 终 加 工 所 用 的 销 头 ， 一 般 用 于 贸 削 或 蘑 削 前 的 预 加 
工 或 毛 坏 孔 的 扩大 ， 加 工时 导 回 效 末 好 ， 进 给 力 小 。 
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扩 孔 外 由 切削 部 分 、 导 问 部 分 或 校准 部 分 、 代 部 及 柄 部 组 成 (图 7-15)。 
切削 部 分 导向 或 校准 部 分 。” 弄 部 柄 部 





图 7-15 JLE 


扩 孔 铬 有 整体 式 和 套装 式 两 种 。 直 径 为 10 ~ 32mm 的 扩 孔 销 多 做 成 整体 结构 ， 直 
径 为 25 ~ 80mm 的 扩 孔 外 多 做 成 套装 结构 。 

当 扩 孔 钻 作为 终 加 工 使 用 时 ， 其 直径 等 于 扩 和 孔 后 和 孔 的 基本 尺寸 。 当 扩 孔 钻 作为 半 
精 加 工 使 用 时 ， 其 直径 等 于 孔 的 基本 尺寸 减 去 精 加 工 余 量 。 

扩 孔 的 公差 等 级 一 般 为 IT11 ~ IT10， 加 工 表面 粗糙 度 为 Ra3. 2 ~6.3phm。 


7.1.41 扩 孔 外 有 几 种 ? 其 规格 有 了 哪些 ? 


扩 孔 钼 有 下 柄 扩 孔 锁 、 莫 氏 锥 柄 扩 孔 钻 和 套 式 扩 孔 销 ， 用 于 扩 孔 ， 其 规格 分 别 见 
表 7-19 ~ 表 7-21。 


表 7-19 直 柄 扩 孔 钼 的 规格 (单位 ，mm) 
s i=siksps—— 


3.00, 3.30, 3.50, 3.80, 4.00, 4.30, 4.50, 4.80, 5.00, 5.80, 6.00, 6.80, 7.00, 7.80, 8.00, 
8.80, 9.00, 9.80, 10.00, 10.75, 11.00, 11.75, 12.00, 12.75, 13.00, 13.75, 14.00, 14.75, 
15.00, 15.75, 16.00, 16.75, 17.00, 17.75, 18.00, 18.70, 19.00, 19.70 


表 7-20 莫 氏 锥 柄 扩 孔 钻 的 规格 (单位 : mm) 














莫 氏 锥 柄 号 扩 孔 钻 直径 系列 
I 7.80, 8.00, 8.80, 9.00, 9.80, 10.00, 10.75, 11.00, 11.75, 12.00, 12.75, 13.00, 
13.75, 14.00 
_ 14.75, 15.00, 15.75, 16.00, 16.75, 17.00, 17.75, 18.00, 18.70, 19.00, 19.70, 
20.00, 20.70, 21.00, 21.70, 22.00, 22.70, 23. 00 
3 23.70, 24.00, 24.70, 25.00, 25.70, 26.00, 27.70, 28.00, 29.70, 30.00, 31. 60 
' 32.00, 33.60, 34.00, 34.60, 35.00, 35.60, 36.00, 37.60, 38.00, 39.60, 40.00, 


41.60, 42.00, 43.60, 44.00, 44.60, 45.00, 45.60, 46.00, 47.60, 48.00, 49.60, 50.00 
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表 7-21 以 直径 沁 围 分 段 的 套 式 扩 孔 第 的 规格 (单位 : mm) 


人 
wa 


Z< zz, 
——— 


L 











注 : 下 列 直径 的 扩 孔 外 推荐 作为 常备 尺寸 (单位 为 mm): 25, 26, 27, 28, 29, 30, 31, 32, 33, 34, 
35, 36, 37, 38, 39, 40, 42, 44, 45, 46, 47, 48, 50, 52, 55, 58, 60, 62, 65, 70, 72, 75, 
80, 85, 90, 95, 100. 


7.1.42 如 何 根据 工 件 材 料 选择 扩 和 孔 锁 切削 部 分 的 前 角 和 后 角 ? 


用 高 速 钢 扩 和 孔 钻 加 工 便 钢 或 硬 狼 铁 时 ， 前 角 y =0° ~5°; 加 工 中 硬 钢 时 ，y。 = 8" ~ 
12°; 加 工 软 钢 时 ，y =15° ~29°; 加 工 铜 、 铝 时 ，y, =25° ~30°。 

用 硬 质 合金 扩 孔 铬 加 工 铸铁 时 ， 前 角 y =5°; 加 工 钢 时 ，y, = -5° 25°; 加 工 高 
人 硬度 材料 时 ，y, = -5°。 

一 般 取 后 角 a =8° ~10°。 
7.1.43 ” 扩 孔 钻 的 结构 、 切 削 情 况 与 麻花 钻 有 什么 不 同 ? 

1) 扩 孔 的 背 吃 刀 量 比 钻 孔 小 ， 因 此 扩 和 孔 钻 没有 横 刃 ， 其 切削 刃具 有 较 小 的 尺寸 并 
位 于 外 缘 上 。 

2) 由 于 背 吃 九 量 小 ， 切 习 宪 ， 易 排出 ， 不 吻 探 伤 已 加 工 表 面 。 

3) 由 于 排 屑 容易 ， 所 以 可 将 容 导 横 做 得 较 小 、 较 浅 ， 从 而 增 大 了 外 心 直 径 ， 所 以 
大 大 提高 了 扩 孔 销 的 刚度 。 

4) 由 于 扩 孔 外 刚度 增强 ， 所 以 扩 孔 时 的 切削 用 量 和 加 工 质量 随 之 得 以 改善 。 

5) 扩 了 筷 钻 的 刀 齿 较 多 ， 所 以 切 前 平稳 轻快 ， 加 工 质 量 和 生产 率 都 高 于 麻花 钻 。 


7.1.44 怎样 确定 扩 孔 的 切削 用 量 ? 
扩 孔 前 钻 孔 直径 的 确定 : 如 果 用 麻花 销 扩 孔 ， 扩 和 孔 前 外 孔 直 径 为 孔径 的 50% ~ 
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70% ; 如 果 用 扩 孔 钻 扩 了 筷 ， 扩 了 筷 前 钻 孔 直径 为 孔径 的 90% 。 
扩 孔 的 切削 速度 为 销 孔 的 1/2; 扩 孔 的 进 给 量 为 外 了 筷 的 1.5 ~2 倍 。 


7.1.45 什么 是 忽 钻 ? 它 有 了 哪 几 种 形式 ? 

饮 钻 用 于 在 孔 的 端面 上 加 工 圆柱 形 60。、90。、120。 沉 头 孔 、 金 面 沉 头 孔 或 凸 台 表 
面 ， 可 一 次 完成 所 需 锥 角 的 加 工 。 

常用 的 铭 钼 有 三 种 形式 : 柱 形 金 钻 用 于 铭 圆 柱 形 沉 头 孔 ; 锥 形 金 外 用 于 金 锥 形 沉 
头 孔 ;， 端 面 饮 钻 用 于 铭 平 孔 口 端面 。 金 孔 的 三 种 形式 如 图 7-16 所 示 。 








b) 


图 7-16 铭 孔 的 三 种 形式 
a) 金 圆 柱 形 沉 头 孔 b) 铭 锥 形 沉 头 孔 c) 金 凸 台 平 面 


7.1.46 扩 孔 钻 与 铭 钻 有 什么 区 别 ? 


1) 圆柱 形 沉 头 金 钻 和 端面 饮 外 前端 均 有 导向 柱 ， 依 靠 导 向 柱 导向 ， 而 扩 孔 钻 其 导 
向 部 分 在 切削 部 分 后 面 。 

2) 锥 形 饮 外 一 般 有 6 ~ 12 条 切削 丸 ， 端 面 狠 外 也 有 4~6 条 切削 刃 ， 而 扩 孔 钻 仪 
有 3 ~4 条 切削 刃 。 
7.1.47 和 钨 了 和 孔 时 要 注意 哪些 问题 ? 


1) 钨 了 筷 时 ， 进 给 量 为 外 和 孔 时 的 2~3 倍 ， 切 削 速 度 为 钴 孔 时 的 1⁄3 ~ 1⁄2 (Wi 8, 








可 用 惯性 来 狠 了 筷 )。 
2) 尽量 选用 较 短 的 钻头 来 改 订 钨 钻 ， 并 注意 修 磨 前 面 , 减 小 前 角 ， 以 防 扎 刀 、 
振动 。 


3) 铭 钢 件 时 ， 应 在 导 柱 和 切削 表面 加 切削 液 。 
7.1.48 如 何 维护 和 保 莽 钻头 ? 


1) 销 削 钢 件 时 ， 要 保证 充分 的 冷却 量 并 使 用 金属 切削 液 。 

2) 展 好 的 锁 杆 刚性 与 导轨 间 际 ， 能 提高 销 孔 的 精度 及 销 头 的 寿命 。 
3) 要 确保 人 磁 座 与 工件 之 间 的 平整 与 清洁 。 

4) 外 薄板 时 ， 要 将 工件 加 固 ; 外 大 型 工件 时 ， 要 保证 工件 的 稳固 。 
5) 在 钻 孔 开始 与 结束 时 ， 进 给 量 应 减 小 1⁄3. 
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6) 对 钻 削 时 出 现 大 量 细小 粉末 的 材料 ， 如 铸铁 、 和 铸 铜 等 ， 
采用 压缩 空气 帮助 排 届 。 
7) 要 及 时 清除 缠绕 在 钻 体 上 的 切 居 ， 以 保证 排 居 顺 畅 。 


7.2 车 刀 


可 以 不 使 用 切削 液 ， 而 





7.2.1 什么 是 车 刀 ? 车 刀 分 哪 几 类 ? 


车 刀 是 在 臣 式 于 床 、 转 塔 车 床 、 立 陈 车 床 、 目 动 导 半 目 动车 床上 完成 工件 的 外 圆 、 
谢 面 、 切 槽 或 切断 以 及 部 分 内 外 成 形 面 等 加 工 的 切削 刀具 。 

车 刀 按 结构 不 同 ， 可 分 为 整体 式 高 速 钢 和 车 刀 、 焊 接 式 便 质 合 金 车 刀 和 机 械 夹 固 陈 

便 质 合金 车 刀 (包括 机 夹 可 重 磨 式 车 刀 和 可 转 位 式 机 夹 车 刀 ); 按 用 途 不 同 又 可 分 为 外 

圆 车 刀 、 闯 面 车 刀 、 切 断 车 刀 、 外 螺纹 车 刀 、 市 轮 车 刀 、 内 扎 桔 刀 、 内 螺纹 车 刀 和 内 














fL. 














切 槽 车 刀 。 
7.2.2 什么 是 外 圆 车 刀 ? 它 有 了 哪些 种 类 和 规格 ? 
外 圆 车 刀 是 在 车 床上 加 工 零件 外 圆 的 车 刀 ， 其 种 类 和 规格 见 表 7-22 。 


表 7-22 外 圆 车 刀 的 种 类 和 规格 
上 


右 切 车 刀 





70? 外 圆 车 刀 〈 工 ) 


























01R1010 | 01L1010 | 90 10 10 10 8 | 4 
+3.5 0 0 0 
01Rl212 | 01L1212 | 100 12 12 12 10 | 5 
0 _ 0.70 _ 0.70 _ 0.70 
01R1616 | 01L1616 | 110 16 16 16 12 | 6 
01R2020 | 0112020 | 125 20 0 20 0 20 0 16 | 8 
+4. 0 
01R2525 | 0112525 | 140 i 25 | -0.84| 25 | -0.84| 25 | -0.84| 20 | 10 
01R3232 | 0113232 | 170 32 32 32 25 | 12 
0 0 0 
01R4040 | 0114040 | 200 | ,46 | 40 | 40 | 40 | 32 | 16 
01R5050 | 0115050 | 240 0 50 | 50 | 50 | 40 | 20 
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车 思 代 号 
公称 | 极限 | 公称 | 极限 | 公称 | 极限 | 公称 | 极限 
二 t n 
A)3JJ | 23E | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | m= | ! 
75° 外 圆 车 刀 


14R1010 | 14L1010 
14R1212 | 14L1212 
14R1616 
14R2020 | 1412020 
14R3232 
14R4040 | 1414040 
Kun 
90?" 外 圆 车 刀 
06R1010 | 06L1010 
06R1212 | 06L1212 
06R1616 | 06L1616 
06R2020 | 0612020 
06R2525 | 0612525 
06R3232 
06R4040 | 0614040 
06R5050 | 0615050 














90 
+3. 5 
100 
0 
110 
125 
+4. 0 
140 
0 
200 +4. 6 
240 0 





10 
0 
12 
_ 0. 70 
16 
20 0 
25 一 0. 84 
0 
40 
_ 1.0 
50 











第 7 章 切削 与 装 夹 工具 . 227 . 


( 续 ) 
HE 


公 箭 Fara 极限 | 2 Fara 极 — 4 Fara 极 — 4 Fira 极 — 
十 
















右 切 车 刀 





95。 外 圆 车 刀 





13.5 0 0 0 
03R1610 | 03L1610 | 110 16 10 16 8 | 5 
_0.70 _0.70 _0.70 
03R2012 | 0312012 | 125 0 12 0 20 0 10 
+4. 0 
03R2516 | 0312516 | 140 -0.84 -0.84 -0.84| 12 
03R3220 | 0313220 r 16 
03R4025 | 0314025 20 
em _1.0 _1.0 _1.0 
03R5032 | 0315032 25 











RE 


Fara 极限 Fara 极限 Fara 极限 Fira 极限 
偏差 [125 偏差 偏差 









车 刀 代 号 
( 右 切 ) 









70° 外 圆 车 刀 (H) 


04R2012 12 | 20 
04R2516 16 | 25 
04R3220 20 | 32 
04R4025 25 | 40 
04R5032 32 | 50 











7.2.3 什么 是 端面 车 刀 ? 它 有 了 哪些 种 类 和 规格 ? 
端面 车 刀 是 用 于 车 削 工 件 端面 和 倒 角 的 车 刀 ,， 也 可 用 于 车 外 圆 ， 其 种 类 和 规格 见 
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表 7-23 ”端面 车 刀 的 种 类 和 规格 
主要 尺寸 /mm 





4112357] | A 1Hj5 j 

















02R1010 | 02L1010 6 
02R1212 | 02L1212 Í 
02R1616 | 02L1616 8 
02R2020 | 0212020 | 125 10 
02R2525 140 12 
02R3232 170 14 
02R4040 | 0214040 | 200 时 
02R5050 240 22 


90° 端 面 车 刀 






















05 R2020 0512020 16 10 
0fR2525 0512525 20 | 12 
05 R3232 0513232 25 16 
05 R4040 0514040 32 | 20 
OfR5050 0515050 40 | 25 


7.2.4 


切断 车 刀 是 用 来 切断 工件 用 的 车 刀 ， 








什么 是 切断 车 刀 ? 它 有 哪些 种 类 和 规格 ? 





其 种 类 和 规格 见 表 7-24。 
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表 7-24 切断 车 刀 的 种 类 和 规格 
主要 尺寸 /mm 























右 切 车 刀 | 左 切 车 刀 P 
A 型 切断 车 刀 

07R1208 | 07L1208 j2 

07R1610 | 07L1610 14 

07R2012 | 07L2012 16 

OTR2516 | 0712516 20 


07 R3220 






0713220 





07 R4025 
OTRS032 








右 切 车 刀 





B 型 切断 车 刀 


1S R1208 
15R1610 


0714025 
0715032 














EE 


Fara 极限 Fara 全 Fara — Fira a 
| 2:85 


15L1208 
15L1610 














15R2012 
15R2516 
15R3220 


1512012 
1512516 
1513220 





15R4025 


7.25 


AFMW8272 347] Ho EBUAK EJ L 2982209 3 JJ, JORh2S 40246 DL K 7-25 。 


1514025 





什么 是 外 螺纹 车 刀 ? 它 有 了 哪些 种 类 和 规格 ? 
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表 7-25 外 螺纹 车 刀 的 种 类 和 规格 
— 


Fara 极限 Fara 极限 Fara 极限 Fira 极限 
偏差 [125 偏差 偏差 












车 刀 代 号 
( 右 切 ) 




















16R1208 100 | +3.5 | 12 0 8 D 0 10 | 4 
16R1610 110 0 16 | -0.70| 10 om 1 | 46 | 
16R2012 125 0 12 | ` 20 0 16 
+4.0 Š 
16R2516 140 -0.84 | 16 0 25 | -0.84 | 20 
0 i J 





7.2.6 什么 是 市 轮 车 刀 ? 它 有 了 哪些 种 类 和 规格 ? 














带 轮 车 刀 是 用 于 加 工 带 轮 的 车 刀 ， 可 分 为 普通 带 轮 车 刀 和 成 形 市 轮 车 刀 ， 其 种 类 
和 规格 见 表 7-26。 


表 7-26 “市 轮 车 刀 的 种 类 和 规格 
主要 尺寸 /mm 
















公称 | 极限 | 公称 | 极限 | 公称 | 极限 | 公称 | 极限 
尺寸 | D2ë | 尺寸 | 偶 差 | 尺寸 | 仿 差 | 尺寸 | fa2ë 





17R1212 

17R1610 20 3 
17R2012 

17R2516 25 4 
17R3220 30 5.5 
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7.2.7 什么 是 内 圆 车 刀 ? 它 有 了 哪些 种 类 和 规格 ? 











内 圆 车 刀 是 用 来 车 削 工 件 内 扎 的 刀具 ， 其 种 类 和 规格 见 表 7-27 , 


表 7-27 内 圆 车 刀 的 种 类 和 规格 
主要 尺寸 /mm 参考 尺寸 /mm 

















45" 内 和 孔 车 刀 


11 R0808 125 


11R1010 150 
11R1212 180 
TI1R1010 210 


10 
12 
| 16 
11R2020 250 sa y 0 0 100 " 12 8 20 34 
0 _ 0. 84 =) 84 


11 R2525 300 25 25 125 16 10 25 43 





























11R3232 355 














75° 内 和 孔 车 刀 


08R0808 


08R1010 
08R1212 


08R1616 
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主要 尺寸 /mm 













08 R2020 


08 R2525 





08R3232 











34 


43 












52 





























10 R0808 125 
+4. 0 
+4.6 
10R2020 250 +5.2 20 0 20 100 12 8 20 34 
一 0. 84 0 
0 一 0. 84 
10R2525 300 25 25 125 16 10 25 43 
_- 1.0 +4. 
+5.7 0 
10R3232 355 ' 32 ee 32 0 160 0 20 12 32 52 
95° 内 和 孔 车 刀 


09R0808 


09R1010 
09R1212 


09R1616 
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主要 尺寸 /mm 


09R2020 


Ill TT 
09R2525 


+5.7 
09R3232 
_- 1.0 


极限 


偏 





公称 


Ea 
x — 极限 a 极限 | 公称 公 条 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
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极限 | ! n d 





7.2.8 什么 是 内 螺纹 车 刀 ? 它 有 哪些 种 类 和 规格 ? 








内 螺纹 车 刀 是 用 来 加 工 工件 上 内 螺纹 的 刀具 ， 其 种 类 和 规格 见 表 7-28 。 
表 7-28 内 螺纹 车 刀 的 种 类 和 规格 








代号 


12R0808 


12R1010 
12R1212 


12R1616 


12 R2020 
12R2525 


12R3232 











参考 尺寸 /mm 





参考 尺寸 /mm 





续 ) 


min 


34 
43 


52 
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7.2.9 什么 是 内 槽 车 刀 ? 它 有 哪些 种 类 和 规格 ? 











内 柳 车 刀 是 用 来 加 工 工件 内 了 和 孔 上 沟 槽 的 刀具 ， 其 种 类 和 规格 见 表 7-29。 
表 7-29 ”内 覃 车 刀 的 种 类 和 规格 














主要 尺寸 /mm 参考 尺寸 /mm 
) , 
9 Z — 极限 x 极限 | 公称 | 极限 | 公称 | 极限 I & d D," 
偏差 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
13R0808 8 17 
+4. 0 
13R1010 | KUN 10 22 
13R1212 ee ee 12 26 
+4.6 
13R2020 EF 15 7 Er 20 42 
13R2525 25 53 
+5.7 
13R3232 32 65 














7. 2. 10 什么 是 机 夹 车 刀 ? 它 有 哪些 种 类 和 规格 ? 


机 夹 车 刀 在 刀 杆 上 装 夹 重 质 合 金 可 重 磨 刀片 或 高 速 钢 车 刀 条 ， 用 于 在 车 床上 切削 
金属 零件 ， 有 切断 车 刀 、 内 螺纹 车 刀 和 外 螺纹 车 刀 三 种 。 

1. 机 夹 切 断 车 刀 

机 夹 切断 车 刀 的 种 类 和 规格 见 表 7-30。 
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表 7-30 ”机 夹 切 断 车 刀 的 种 类 和 规格 (单位 : mm) 
A 型 
车 刀 代 号 h ) L 最 大 加 工 
[R (#) 工 ( 左 )] h13 hl3 | 公称 尺寸 | 极限 偏差 直径 D,、 
QA2022R (L)-03 人 
20 20 22 125 40 
QA2022R ( L)-04 0 4.2 
QA2525R (L)-04 -2.5 4.2 
25 25 25 150 60 
QA2525R (L)-05 5.3 
QA3232R ( L)-05 0 5.3 
32 32 32 170 80 
B 型 Lmin 
Li 
AQ 
车 刀 代 号 最 大 加 工 
h. L 4 
[R ( 右 ) L ( 左 )] 直径 D... 
QB2020R (L)-04 
20 100 100 
QB2020R (L)-05 
QB2525R (L)-05 
25 125 124 
QB2525R (L)-06 
QB3232R (L)-06 
32 140 150 
QB3232R (L)-08 
QB4040R (L) -08 
40 160 175 
QB4040R (L)-10 
QB5050R (L)-10 
50 200 200 
QB5050R (L)-12 
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2. 机 夹 外 螺纹 车 刀 
机 夹 外 螺纹 车 刀 的 种 类 和 规格 见 表 7-31。 


表 7-31 机 夹 外 螺纹 车 刀 的 种 类 和 规格 


五 金 实 用 技术 1000 问 





车 刀 代 号 
[R (68) L (2) ] 
LW1616R (L)-03 
LW2016R (L)-04 
LW2520R (L)-06 
LW3225R (L)-08 
LW4032R (L)-10 
LW5040R (L)-12 


3. 机 夹 内 螺纹 车 刀 





机 夹 内 螺纹 车 刀 的 种 类 和 规格 见 表 7-32 。 
表 7-32 机 夹 内 螺纹 车 刀 的 种 类 和 规格 


和 矩形 刀 杆 


# JJ À = 
[R ( 右 ) L (Z°) ] 
LN1216R (L)-03 
LN1620R (L)-04 
LN2025R (L)-06 
LN2532R (L)-08 
LN3240R (L)-10 











= 




















3 
0 
4 
—2. 5 
6 
8 
0 
10 
一 2.9 
12 
极限 偏差 
3 
0 
4 
—2.5 
6 
0 8 
一 2.9 10 
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( E) 
, d 
4 
圆 形 刀 杆 N 
6018; 
Aa JJ 45 = hi 
[R ( 右 ) L ( 左 )] js14 公称 尺寸 | 极限 仿 差 | 公称 尺寸 | 极限 偏差 
LN1020R (L)-03 10 20 0 180 3 
| 0 
LN1225R (L)-03 12.5 25 _ 0. 052 200 i: 3 
LN1632R (L)-04 16 32 0 250 | 4 
LN2040R (L)-08 20 40 -0.062 300 6 
0 
LN2550R (L)-08 25 50 0 350 . 8 
LN3060R (L)-10 30 60 -0.074 400 | 10 


7.2.11 什么 是 高 速 钢 车 刀 条 ? 它 有 哪些 种 类 和 规格 ? 


高 速 钢 车 刀 条 是 安 狠 在 机 床上 ， 用 于 切削 金属 工件 的 ， 鹤 面 形状 有 正方 形 、 矩 形 、 
圆 形 和 不 规则 四 边 形 。 


< N 
正方 形 矩形 
| 
= 
L 
圆 形 


不 规则 四 边 形 
图 7-17 高 速 钢 车 刀 条 











正方 形 刀 条 的 长 度 有 63mm、80mm、100mm、160mm、200mm 五 种 。 

短 形 刀 条 的 长 度 有 100mm、160mm、200mm 三 种 。 

同形 刀 条 的 长 度 有 63mm、80mm、100mm、160mm、200mm 五 种 。 

不 规则 四 边 形 刀 条 的 长 度 有 85mm、120mm、140mm、200mm、250mm 五 种 。 


7.2.12 什么 是 刀 排 ? 它 有 哪些 规格 ? 
刀 排 (图 7-18) 是 用 于 固定 多 件 车 刀 、 刨 刀 ， 以 便 对 工件 进行 切削 的 工具 。 刀 排 
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的 规格 〈 柄 宽 x 柄 高 x 全 长 ) 如 下 : 
公称 尺寸 6.3$. 11.8 x22 x123.0 
公称 尺寸 7.94. 13.7 x26 x 134. 5 


公称 尺寸 9.53. 15.7 x30 x147. 5 < 
公称 尺寸 12.70. 20.0 x38 x 178. 0 人 
公称 尺寸 15. 87. 24.7 x46 x214. 5 


公称 尺寸 19.05: 29.8 x54 x257.0 "Ps 
注 : 以 上 尺寸 的 单位 均 为 mm. 


7.2.13 焊接 式 车 刀 有 哪些 种 类 ? 它 如 何 选 用 ? 


焊接 式 车 刀 (图 7-19) 是 将 一 定形 状 的 硬 质 合金 刀片 和 刀 杆 通过 钙 焊 连接 而 成 的 。 

焊接 式 车 刀 刀 杆 第 用 中 碳 钢 制造 ， 规 面 有 和 珑 形 、 方 形 和 圆 形 三 种 。 卧 式 车 床 多 和 采 
用 和 矩形 稚 面 。 当 切 前 力 较 大 时 (尤其 是 进 给 力 较 大 时 ) ， 可 采用 方形 截面 。 圆 形 刀 杆 多 
用 于 内 和 孔 车 刀 。 

刀 杆 上 应 根据 采用 的 刀片 形状 和 尺寸 开 出 刀 档 (图 7-20)。 其 中 ， 通 槽 易 加 工 ， 用 
TJ EJE JJ; `E3am B H Jln JJ; 封闭 模 焊 接 面 积 大 ， 强 度 高 ， 但 焊接 应 力 较 大 ， 
适用 于 焊接 面积 相对 较 小 的 刀片 。 


— | ， ， I! 


图 7-19 和 硬 质 合金 焊接 式 车 刀 图 7-20“ 刀 覃 的 形式 
a) 通 槽 b) 半 通 槽 c) #PHJBB 




















7.2.14 硬 质 合 金 焊接 式 车 刀 有 哪些 特点 ? 


1) 结构 简单 ， 制 造 方便 ,使 用 灵活 ,一 般 工 厂 都 可 上 自行 制造 。 

2) 可 以 根据 切 曾 条 件 和 加 工 要 求 为 磨 出 所 需 的 形状 和 角度 ， 便 质 合金 利用 较 充 
分 。 其 切削 性 能 主要 取决 于 工人 刃 麻 的 技术 水 平 ， 与 现代 化 生产 不 相 适 应 。 

3) 刀 杆 不 能 重复 使 用 ， 材 料 利用 率 低 。 

4) 在 制造 工艺 上 ， 由 于 硬 质 合金 和 刀 杆 材料 〈 一 般 为 中 矶 钢 ) 
当 和 焊接 工艺 不 够 合理 时 易 产 生 热 应 力 ， 严重 时 会 导致 便 质 合金 出 现 裂 纹 ; 为 外 ， 
能 出 现 麻 刀 热 应 力 和 裂纹 。 


7.2.15 什么 是 上 压 式 机 夹 车 刀 ? 其 特点 如 何 ? 
上 压 式 机 夹 车 刀 采 用 螺钉 和 压板 从 上 面 压 紧 刀片 ， 通 过 调整 螺钉 来 调节 刀片 位 置 
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(图 7-21) 。 
其 特点 是 结构 简单 ， 夹 固 牢 靠 ， 使 用 方便 ， 刀 片 平 装 ， 用 钝 后 重 磨 后 面 。 上 压 式 
机 夹 车 刀 是 加 工 中 应 用 最 多 的 一 种 。 


7.2.16 什么 是 侧 压 式 机 夹 车 刀 ? 其 特点 如 何 ? 


侧 压 式 机 夹 车 刀 一 般 多 利用 刀片 本 映 的 和 斜面， 由 攀 块 和 螺钉 从 刀片 侧面 来 夹 紧 刀 
片 (图 7-22) 。 
其 特点 是 刀片 竖 装 ， 对 刀 槽 制造 精度 的 要 求 可 适当 降低 ， 刀 片 用 钝 后 重 磨 前 面 。 














螺钉 4 一 4 
调整 螺钉 








压板 
刀片 
J]#F 调整 螺钉 
A 
~ 
4 
刀片 模块 压 紧 螺钉 刀 杆 
图 7-21 上 压 式 机 夹 车 刀 图 7-22 侧 压 式 机 夹 车 刀 


7.2.17 什么 是 可 转 位 车 刀 ? 


可 转 位 车 刀 (图 7-23) 是 将 可 转 位 的 硬 
质 合金 刀片 用 机 械 方法 夹 持 在 刀 杆 上 形成 的 。 
刀片 具有 供 切削 时 选用 的 几何 参数 (不 需 
磨 ) 和 三 个 以 上 供 转 位 用 的 切削 刃 。 当 一 个 
切削 刃 磨损 后 ， 松 开 夹 紧 机 构 ， 将 刀片 转 位 
到 另 一 切削 刃 后 再 夹 紧 ， 即 可 进行 切削 ， 当 
所 有 切削 刃 磨损 后 ， 则 可 取 下 再 换 成 新 的 同 “Á 
类 刀片 。 由 于 其 具有 不 需 重 麻 、 可 转 位 和 可 gs 
更 换 刀 片 等 优点 ， 因 此 可 降低 刀具 的 刃 磨 费 
用 和 提高 切削 效率 。 


7.2.18 可 转 位 车 刀 和 刀 夹 有 了 哪些 代号 ? 


可 转 位 车 刀 和 刀 夹 的 代号 由 代表 给 定 意义 的 字母 或 数字 按 一 定 规则 排列 所 组 成 ， 
共有 以 下 10 位 符号 . 
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第 1 位 第 2 位 第 3 位 
刀片 夹 紧 方式 刀片 形状 刀具 头 部 型 式 
C 一 顶 面 夹 紧 H 一 正六 边 形 ，0 一 正八 边 形 ”A 一 90° 直 头 侧 切 ，B 一 75° 直 头 侧 切 
(无 也 刀片 ) P 一 正 五 边 形 ，S 一 正四 边 形 ”C 一 90° 直 头 端 切 ，D 一 45°* 直 头 侧 切 
M 一 顶 面 和 孔 夹 紧 T 一 正三 边 形 ，C 一 雁 形 80。  E—60° FL +J JJ, F—90° Jm wu UJ 
(有 和 孔 刀 片 ) D—z=JÉ 55°, E—2ëJÉ 7$。 ”G 一 90° 偏 头 侧切 ，H 一 107.5° 偏 头 侧切 
P 一 孔 夹 紧 M—>#JÉ 86°, V—2JÉ 35° J—93°/ 3 JJ, K—Ç75° hš wa UJ] 
(有 了 筷 刀 片 ) W 一 六 边 形 80。，L 一 矩形 L 一 95° 偏 头 侧 切 和 端 切 


5 一 蝶 杀 通 孔 夹 案 ”A 一 85° 刀 尖 角 平行 四 边 形 


M 一 $0" 直 头 侧 切 ，N 一 63" 直 头 侧切 











(有 了 筷 刀 片 ) B 一 82° 思 尖 角 平行 四 边 形 。” P 一 117.5° 偏 头 侧切 ，R 一 75° 偏 头 侧切 
K 一 55° 思 尖 角 平行 四 边 形 ” S 一 45° 偏 头 端 切 ，T 一 60° 偏 头 侧 切 
R 一 圆 形 刀片 U 一 93" 俩 头 端 切 ，V 一 72.$" 直 头 侧切 
W—60° 43k 1], Y—85°4m lJ 
第 4 位 第 5 位 第 6 位 第 7 位 
刀片 法 后 角 刀具 切削 方 回 刀具 高 度 /mm JJ El.% J /mm 
A—3°, B—5° R 一 右 切 削 对 移 形 柄 车 刀 j = xB EM 4 J, 
C—7°, D—15° L 一 左 切削 h， 用 刀 杆 高 度 h 表 用 6b 表示 ; 对 未 给 
E—20°, F—25° N 一 左右 均 可 ° 示 ; Xh Zh WJ JJ 出 宽度 的 刀 夹 ,用 
G—30°, N—0° 夹 , 用 表示 (不 C 和 类 型 代号 表示 
a 足 两 位 时 ， 均 在 该 
uJ JJ jH, 表示 较 长 数 前 加 
边 的 法 后 角 ) 
第 8 位 第 9 位 第 10 位 
刀具 长 度 /mm 刀片 尺寸 /mm 特殊 公差 


A—32, B—40, C—50 
D—60, E—70, F—80 
G—90, H—100, J—110 
K—125, L—140, M—150 
N—160, P—170, Q—180 
R—200, S—250, T—300 
U—350, V—400, W—450 
X 一 待定 ，Y 一 500 


对 HH 0O、P、S、T 和 
C. D. E. M. V. W 
型 ， 用 刀片 的 边 长 表示 ; 

XEL HM A. B. K 型， 
JH # UJ Bl] JJ K J: uk 8; K 
的 切削 刃 表 示 ; 

对 R 型 ， 用 直径 表示 
( 均 忽 略 小 数 ， 不 足 两 位 
时 ， 均 在 该 数 前 加 “07”) 





XPT /. f. fl 1 i 8 +0. 08 
偶 差 的 不 同 测量 基准 刀具 ， 
基准 面 代 号 : 

Q 一 基准 外 侧面 和 基准 后 问 面 

P 一 基准 内 侧面 和 基准 后 奖 面 

B 一 基准 内 外 侧面 和 基准 后 
301 [B| 
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7.2.19 可 转 位 车 刀 有 了 哪些 规格 ? 
可 转 位 车 刀 的 类 型 和 规格 见 表 7-33。 
表 7-33 ”可 转 位 车 刀 的 类 型 和 规格 


























车 刀 类 型 规格 尺寸 (高度 x 头 部 高 度 x 宽度 x 全 长 )/mm 
| JJZS fü FE | 16 x16 x |20x20x |25x25x |32x32x |40x40x |50 x50 x 
车 刀 名 称 | JS 205) 16x100 | 20x125 | 20x150 | 25 x170 | 32 x200 | 40 x250 
WN V V V V 
直 头 外 圆 车 刀 TN V V V V 
SN V V V V 
N V V V V 
V V V V 
V V V Vy 
V V x | 
本 V V | 
偏 头 外 圆 车 刀 V . V My vy 
V V V 
V V 
机 V V 
V V 
偏 头 端面 车 刀 V V V V 
偏 头 仿 形 车 刀 V V V 











注 :“V” 表 示 有 此 规格 。 


7.2.20 ”可 转 位 车 刀 的 刀片 有 哪些 形状 ? 它 如 何 选用 ? 


常用 的 可 转 位 车 刀 的 刀片 有 正三 角形 、 正 方形 、 萄 形 和 圆 形 等 。 

刀 厂 的 边 数 多 ， 则 刀 尖 和 角 大 ， 刀 前 的 强度 和 散热 条 件 好 ， 同 时 由 于 切 赋 为 多 ， 也 
使 得 刀片 的 利用 率 高 。 但 在 同样 厚度 和 质量 的 条 件 下 ， 刀 刻 边 数 越 多 ， 则 切 前 为 长 度 
越 短 ， 因 此 允许 的 背 吃 思量 就 越 小 。 

选择 刀 所 形状 时 要 考 愿 被 加 工 零 件 的 形状 、 工 序 性 质 、 刀 所 利用 率 等 因素 。 三 角 
形 刀 片 用 于 90? 外 圆 车 刀 、90* 诡 面 车 刀 、 内 了 扎 狂 刀 。 其 优点 是 加 工时 背 回 力 小 ， 特 别 
适 于 工 乞 系统 刚性 较 差 的 加 工 ; 缺点 是 刀片 刀 人 尖 角 小 ， 刀 尖 强 度 较 差 ， 散 热 面积 小 ， 
故 思 具 寿 命 较 低 。 为 了 增强 思 尖 强度 ， 可 以 选择 偏 8° 的 三 角形 刀片 。 这 种 刀片 刀 尖 和 角 
增 大 为 82"， 故 不 仅 可 提高 刀具 寿命 ， 而 且 还 可 以 减 小 已 加 工 表面 的 残留 面积 ， 降 低 残 
留 面积 的 高 度 ， 故 有 利于 改善 表面 加 工 质量 。 

正方 形 刀 片 适 于 主 偏 角 为 45* 、60°*、75° 的 各 种 外 圆 车 刀 、 端 面 车 刀 和 内 了 筷 匀 刀 。 
它 有 和 较 大 的 刀 尖 和 角 ， 通用 性 较 好 ， 故 使 用 普遍 。 

五 边 形 、 六 边 形 、 八 边 形 刀 刻 切 前 为数 较 多 ,刀片 利用 率 较 高 。 它 们 的 刀 尖 角 更 
大 ， 故 可 提高 刀具 寿命 和 改善 已 加 工 表 面 质量 。 但 往往 受到 工件 形状 、 工 艺 系统 刚性 
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和 背 吃 刀 量 的 限制 ， 故 使 用 范围 不 如 三 角形 和 正方 形 刀 片 广泛 。 

其 他 形状 的 刀片 ， 如 圆 形 、 平 行 四 边 形 和 菱形 刀片 ， 主 要 用 于 仿 形 车 削 和 数控 机 
床 加 工 。 
7.2.21 可 转 位 车 刀 的 刀片 有 哪些 典型 的 夹 固 结构 ? 

常用 的 可 转 位 机 夹 车 刀 刀 片 夹 紧 结构 的 类 型 有 以 下 几 种 。 

(1) 上 压 式 (图 7-24a) ”这 种 结构 采用 夹 紧 元 件 从 上 面 将 刀片 夹 紧 ， 夹 紧 可 靠 、 
定位 精确 ， 但 刀 头 尺寸 较 大 ， 夹 紧 元 件 可 能 妨碍 切 悄 的 流出 。 这 种 结构 适用 于 无 孔 刀 
片 夹 紧 和 中 、 重 负 蓓 的 切削 。 














<! 
V Ti 
BIN | 














I] 
a) b) o) d) e) 
图 7-24 刀 杆 夹 紧 结构 举例 
a) 上 压 式 b) 杠杆 式 c) 模块 式 d) 偏心 式 e) 综合 式 

(2) 杠杆 式 (图 7-24b) ”该 结构 利用 杠杆 原理 对 刀片 进行 来 固 ， 打 动 蝶 钉 推动 杠 
杆 绕 其 文 点 顺 时 针 转 动 一 个 角度 ， 将 刀片 压 癌 两 个 定位 面 并 夹 紧 。 其 结构 人 徇 单 ， 装 他 
方便 ， 定位 精确 ， 且 排 悄 顺 畅 ， 不 会 刊 伤 夹 紧 元 件 ， 故 应 用 较 广 ， 适 于 在 中 、 小 型 机 
床上 使 用 。 

(3) 棉 块 式 (图 7-24c) ”该 结构 利用 斜面 夹 罕 原理 将 刀 厂 夹 归 ,打动 螺钉 市 动 横 
块 下 压 ， 横 块 将 刀片 同 右 压 癌 刀 刻 中 间 孔 的 大 圆柱 销 上 。 刀 杆 结 构 人 简单 ,来 紧 可 徘 ， 
但 由 于 利用 孔 的 一 个 侧面 定位 ， 刀 搬 转 位 后 定位 精度 不 匈 保 证。 此外， 由 于 切削 热 的 
影响 ， 将 产生 较 大 的 内 应 力 ， 可 能 造成 刀 上 碎 妥 和 圆柱 销 变形 。 

(4) Das (图 7-24d) ”该 结构 利用 轴 上 喘 部 的 偏心 将 刀片 夹 紧 在 刀 杆 上 。 由 于 
螺纹 能 目 锁 ， 故 夹 权 较为 可 笔 。 侦 心 式 结构 简单 ， 装 芭 方 便 ， 切 屑 流出 顺利 ， 不 会 刊 
伤 夹 紧 元 件 ， 但 往往 只 能 使 刀片 徘 单 面 夹 紧 ， 难 以 保证 两 个 定位 侧面 都 贴 合 ， 定 位 精 
度 稍 差 ， 在 冲击 和 振动 下 刀 厂 易 松 动 ， 故 通 当 在 中 、 小 型 机 床上 进行 连续 切 前 时 使 用 。 

(5) 综合 式 (图 7-24e) 为 了 增强 夹 紧 力 ， 避 人 免 刀 片 因 振动 而 产生 位 移 ， 可 将 上 
述 儿 种 夹 固 结构 综合 使 用 。 这 是 一 种 利用 上 压 及 和 斜 模 作 用 而 形成 的 结构 。 压 板 左 问 的 
凸 起 圆 台 与 刀 斤 孔 相 配合 ， 而 压板 右 奖 市 有 斜面， 与 刀 杆 相应 的 斜面 配合 起 和 斜 模 作 用 。 
拧紧 螺钉 时 ， 压 板 产 生 双 回 移 动 而 压 紧 刀片 。 其 特点 是 夹 紧 力 大 ， 刀 卢 定 位 精度 高 ， 
夹 紧 力 与 切 前 力 方 同一 至， 使 用 可 徘 。 


7.2.22 什么 是 成 形 车 刀 ? 与 普通 车 刀 相 比 ， 成 形 车 刀 有 哪些 特点 ? 


成 形 车 刀 是 加 工 回转 体 成 形 表面 的 专用 工具 ， 它 的 切削 刃 形 状 是 根据 工件 的 轮廓 
设计 的 。 其 特点 如 下 : 
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1) 加 工 精 度 稳 定 : JuJÉ K BIB uu JJ LB Der PE E 6 J. P LOA E 4E28 
练 程度 无 关 。 因 此 ， 它 可 以 保证 被 加 工 工件 表面 形状 和 尺寸 精度 的 一 致 性 和 互 换 性 ， 
加 工 尺 寸 公差 等 级 可 达 IT9 ~ IT10 ， 表 面 粗 糙 度 为 Ra3. 2 ~6. 3pm。 

2) 生产 率 高 : 它 相 当 于 几 把 具有 不 同形 状 切 削 刃 的 车 刀 一 起 参加 切 前 ， 同 时 工作 
的 切削 刃 长 度 较 长 ， 只 要 经 过 一 次 切 前 行程 就 能 切 出 成 形 表 面 。 

3) 刀具 使 用 寿命 长 :由 于 允许 的 重 廊 次 数 多 ， 它 的 使 用 寿命 比 普通 车 刀 长 得 多 ， 

4) 刃 磨 简单 : 它 只 需 重 磨 前 刀 面 ， 而 前 刀 面 是 一 个 平面 ， 所 以 刃 磨 及 重 磨 都 十 分 
简便。 

5) 刀具 的 设计 和 制造 较 复 杂 ， 成 本 高 ， 主 要 用 在 小 型 零件 的 大 批量 生产 中 。 


7.2.23 成 形 车 刀 有 哪些 种 类 ? 各 有 什么 特点 ? 


按 成 形 车 刀 的 结构 和 形状 ， 可 以 分 为 以 下 几 类 : 

(1) 平 体 成 形 车 刀 它 的 外 形 呈 平 条 状 ， 和 普通 车 刀 的 外 形 相似 ,但 其 切 前 为 是 
成 形 的 。 它 用 于 加 工 宽度 不 大 而 成 形 表面 商 单 的 工件 ， 如 螺纹 车 刀 和 冬 制 成 形 铣 刀 的 
铲 刀 属于 这 种 成 形 车 刀 。 其 缺点 是 重 磨 次 数 少 ， 且 刀具 刚性 较 差 。 

(2) 核 体 成 形 车 刀 ” 校 柱 体 的 刀 头 和 刀 杆 分 开 制 作 ， 大 大 增加 了 党 前 刀 面 的 重 左 次 数 ， 
刀 体 刚性 好 ,但 比 圆 体 成 形 车 刀 制 造 工 艺 复杂 ， 尺 麻 次 数 少 ， 且 只 能 加 工 外 成 形 表面 。 

(3) 圆 体 成 形 车 刀 它 由 楼 体 成 形 车 刀 包 在 一 个 圆柱 面 上 而 形成 。 刀 体 是 一 个 磨 
出 了 排 习 缺口 的 前 刀 面 ， 并 且 市 安装 孔 的 回转 体 。 它 允许 重 磨 的 次 数 最 多 ， 制 造 也 比 
校 体 成 形 车 刀 容 易 ， 且 可 加 工 零件 上 的 内 、 外 成 形 表 面 ; 但 加 工 误差 较 大 ， 加 工 精度 
A MHBDDWLRBDRJE 4 JJ s 


7.2.24 确定 车 刀 切 削 角度 有 了 哪 三 个 辅助 平面 ? 


为 了 确定 和 测量 车 刀 的 切削 角度 ， 规 
定 以 下 三 个 辅助 平面 (图 7-25 ) 。 

(1) 基 面 p， 通过 主 切 前 为 上 的 任 一 
点 ， 并 垂直 于 该 点 切削 速度 方 癌 的 平面 。 
车 刀 的 基 面 都 平行 于 它 的 底面 。 

(2) 切削 平面 通过 主 切 前 办 上 的 
任 一 点 ， 与 工件 加 工 表 面相 切 的 平面 。 它 
与 基 面 是 一 对 相互 乖 直 的 坐标 平面 。 

(3) 正 交 平面 p»， 通过 主 切削 刃 上 的 
一 点 ， 并 与 主 切 前 为 在 基 面 上 的 投影 相 垂 图 7-25 车 刀 上 的 三 个 辅助 平面 
和 耳 的 平面 。 


7. 2.25 切削 用 量 有 了 哪 三 个 要 素 ? 
切削 深度 、 进 给 量 和 切削 速度 是 切削 用 量 的 三 个 要 素 。 
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1) 背 吃 思量 a，(mm):; 是 工件 已 加 工 表 面 和 符 加 工 表 面 之 间 的 垂直 距离 。 

2) 进 给 量 f (mm/r): 工件 (或 刀具 ) 每 转 一 转 ,， 刀具 (或 工件 ) 沿 进 给 方向 移 
动 的 距离 。 

3) 切削 速度 ww (m/min): 在 进行 切 前 加 工时 ， 刀 其 切 前 为 上 的 果 一 点 相对 于 答 
加 工 表 面 在 主 运动 方向 上 的 瞬时 速度 。 


7.2.26 如何 选 择 切削 用 量 ? 


由 于 切削 速度 、 育 吃 刀 量 w,、 进 给 量 / 对 切削 温度 和 刀具 寿命 的 影响 大 小 不 同 ， 
选择 切削 用 量 的 顺序 依次 是 育 吃 丸 量 、 进 给 量 和 切削 速度 〈 均 尽量 选 最 大 值 ) 。 

(1) 背 吃 刀 量 的 选择 ” 粗 加 工时 ， 在 机 床 的 功率 、 刚 性 和 刀具 强度 允许 的 情况 下 ， 
一 般 是 把 精 加 工 余 量 留 出 来 ， 剩 下 的 加 工 余 量 一 次 切 完 。 如 有 果 加 工 余 量 太 大 ， 也 可 以 
分 几 次 切 去 ， 但 第 一 次 走 刀 应 尽量 将 a 取得 大 些 。 精 加 工时 ， 背 吃 刀 量 要 根据 加 工 精 
度 和 表面 粗 烙 度 的 要 求 来 确定 。 

(2) 进 给 量 的 选择 ” 当 o, 确 定 以 后 ， 增 大 进 给 量 会 使 切削 力 和 表面 粗糙 度 值 增 
大 。 因 此 ， 粗 加 工时 ， 进 给 量 主要 受 机 床 和 刀具 的 强度 、 刚 性 限制 。 精 加 工时 ， 进 给 
量 主 要 受 表 面 粗糙 度 的 限制 。 各 种 切削 加 工 的 进 给 量 都 可 以 根据 进 给 量 表 选 择 确定 。 

(3) 切削 速度 的 选择 ” 粗 加 工时 ， 由 于 ,和 j 较 大 ， 切 前 力 较 大 ， 切 削 速 度 受 刀 
具 寿 命 和 机 床 功率 的 限制 ; 精 加 工时 ， 切 削 速 度 受 工件 太 才 精度 、 表 面 粗 糙 度 和 刀具 
寿命 的 限制 。 切 削 速 度 可 以 通过 计算 或 根据 经 验 加 以 确定 ， 也 可 以 碍 表 确 定 。 


7.2.27 刀具 切削 部 分 的 材料 应 具备 哪些 基本 要 求 ? 


在 切削 过 程 中 ， 刀 具 切 削 部 分 受 切 削 力 、 切 削 热 和 摩 探 的 作用 ， 有 时 还 会 遇 到 冲 
击 和 振动 。 因 此 ， 对 刀具 切削 部 分 的 材料 有 如 下 要 求 : 

1) 高 便 度 : 刀具 切削 部 分 材料 的 便 度 应 大 于 工件 材料 的 便 度 ， 一 般 要求 在 60HRC 
Es 

2) 足够 的 强度 和 韧性 ; 使 刀具 能 承受 压力 、 冲 击 和 振动 。 

3) 局 耐 蘑 性 : 刀具 在 切 曾 过 程 中 经 受 强烈 的 雄 擦 ， 因 此 必须 有 民 好 的 耐 磨 性 。 

4) 高 耐 热 性 : 在 蜗 温 下 仍 保持 便 度 、 强 度 、 韧 性 和 耐 左 性 基本 不 变 的 性 能 称 为 而 
热 性 ， 又 称 热 硬性。 

5) 较 好 的 导热 性 : 刀具 材料 的 导热 性 越 好 ， 切 削 温 度 越 低 ， 可 以 提高 刀具 寿命 。 

6) 较 好 的 工艺 性 : 刀具 材料 应 具备 良好 的 热处理 性 能 、 可 加 工 性 能 、 焊 接 性 能 
等 ， 便 于 制造 加 工 。 


7.3 JJ 
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2) 按 加 工 孔 的 形状 分 为 圆柱 形 贸 刀 、 圆 锥 形 贸 刀 和 圆锥 阶梯 形 锐 刀 。 


3) 按 构 成 形式 分 整体 式 匀 刀 (多 用 于 中 小 直径 和 孔 ) EH KEE J (多 用 于 较 大 
百 径 孔 ) 。 


4) 按 和 二 径 的 调整 方法 分 可 调节 式 匀 刀 和 不 可 调节 式 贸 刀 。 

5) 按 刀 具 材 料 分 为 碳 系 工具 钢 贸 刀 、 噩 速 钢 饮 刀 、 合 金 钢 贸 刀 和 便 质 合金 匀 刀 。 
6) 按 锐 前 为 分 为 有 为 锐 刀 和 无 为 贸 刀 。 

7) 按 锐 刀 的 齿 形 分 为 下 齿 锐 刀 和 螺旋 齿 匀 刀 。 














7.3.2 手 用 贸 刀 的 特点 及 其 适用 泄 围 是 什么 ? 


1. F F3$27J (图 7-26) 的 特点 
1) 只 有 一 段 倒 锥 校准 部 分 ， 而 没有 圆柱 校准 部 分 。 
2) 切 前 部 分 一 般 较 长 。 


3) 顶 角 小 ， 一般 为 30' ~ 1?30'， 这 样 定 心 作 用 好 ， 进 给 力 小 ， 工 作 省 力 。 
4) 齿 数 在 圆周 上 分 布 不 均匀 。 





切削 部 分 。 倒 锥 校准 部 分 PD: 柄 部 
[|| 
ce 


— 


图 7-226 —JH£2JJ 

















2. 手 用 贸 刀 的 适用 范围 


1) 贸 筷 的 直径 较 小 ， 尺 寸 公差 等 级 和 表面 质量 要 求 不 高 。 
2) 工件 材料 便 度 不 高 ， 批 量 很 少 。 


3) 工件 较 大 ， 受 设备 条 件 限制 ， 不 能 在 机 床上 进行 铵 孔 。 
7.3.3 米 制 手 用 乌 刀 有 哪 举 规格 ? 























手 用 铵 刀 用 于 手工 提高 已 加 工 〈 锁 、 扩 ) 扎 的 精度 和 减 小 表面 粗糙 度 值 ， 有 固 


定型 和 可 调节 型 (又 分 普通 型 和 市 导 回 套 型 ) 两 种 。 米 制 手 用 匀 刀 的 推 存 规格 见 表 
7-34 。 





表 7-34 米 制 手 用 锭 刀 的 推荐 规格 





. 246 - 





























1 Ta | Taj Th 
1.5 
( ) 107 22 
1.6 
1.8 
2.0 115 24 
2.2 
2.5 
2. 8 124 26 
3. 0 
3.5 133 28 
4. 0 
4.5 142 284 28. 00 31 
5.0 
5.5 
6. 0 152 305 31.5 34 
7.0 
8. 0 
9. 0 163 326 35. 50 38 
10. 0 
11.0 
12. 0 174 347 40. 00 42 
(13.0) 
14. 0 
(15.0) 
184 367 45. 00 46 
16.0 
87 175 
(17.0) 
18. 0 
93 188 
(19.0) 194 387 50. 00 51 
20. 0 
100 201 
(21.0) 203 406 56. 00 56 

















注 : 括号 的 尺寸 尽量 不 用 。 


7.3.4 手 用 1 : 50 锥 度 销 子 匀 刀 有 了 哪些 规格 ? 
手 用 1 : 50 锥 度 销 子 贸 刀 的 规格 见 表 7-35。 


表 7-35 (单位 : mm) 


手 用 1 : 50 锥 度 销 子 匀 刀 的 规格 
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( 续 ) 
d 
h8 普通 型 
0.6 38 
0.8 42 
1.0 46 
|. 50 
1.5 57 
2.0 68 
2.5 68 
3.0 80 
4. 0 93 
5.0 100 
6.0 135 
8.0 180 
10.0 219 
12.0 255 
16.0 280 
20. 0 310 
25. 0 370 
30. 0 400 
40. 0 430 
50. 0 460 
7.3.5 可 调 蔬 手 用 贸 刀 的 特点 是 什么 ? 它 有 了 哪些 规格 ? 


可 调 市 手 用 锐 刀 有 以 下 儿 个 特点: 





1) 刀片 可 拆 下 更 换 ， 修 魔方 便 。 
2) 贸 刀 尺寸 可 在 一 定 尺 寸 范 围 内 调节 , 适用 于 修配 式 生 产 中 贸 前 非 标 准 的 通 孔 。 
普通 型 和 带 导 向 套 型 可 调节 手 用 贸 刀 的 规格 分 别 见 表 7-36 和 表 7-37 。 


表 7-36 ”普通 型 可 调节 手 用 匀 刀 的 规格 





/国术 玉带) 


P 


标记 示例 : 
直径 调节 


1999, 


范围 为 15.25 ~ 17mm 的 普通 
调节 手 用 贸 刀 的 标记 . 
= nj h Fe] 


型 可 


15.25 ~17 JB/AT 3869 — 
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( 续 ) 
饮 刀 直径 调节 沧 B (19) 
=6.5 ~7.0 85 
1.0 1.0 
>7. 0 - 7.75 
>7.75 ~8.5 
>8.5 ~9.25 li 
>9.25 - 10 
> 10 ~ 10. 75 1.3 
>10. 75 ~ 11. 75 
>11. 75 ~ 12. 75 
> 12. 75 ~ 13. 75 1.6 
> 13. 75 ~ 15. 25 
s [5 25:17 1.8 
>17 ~19 
>19 ~21 2.0 
>21 ~23 
>23 ~ 26 
>26 ~29. 5 s. 
>29. 5 ~33. 5 3.0 
>33. 5 ~38 3. 5 
>38 - 44 4. 0 
>44 - 54 4. 5 
>54 - 63 4.5 
>63 ~84 5.0 
>84 - 100 6. 0 








U U U C C ss: 
K eg Ga = 41 r —— 


标记 示例 : 

直径 调节 范围 为 19 ~21mm 的 
带 导 向 套 型 可 调节 手 用 贸 刀 的 
CC 标记 
nj F HJ JJ 19 ~21DX 









Ki — 





4 一 4 p= 
J( 圆柱 刃 带 ) 
Š a ° . < JB/T 3869—1999, 


7 





£ JJ ELA 8] r zu, El p (H9) b (h9) d, 
>17 - 19 10 


>21 ~23 340 
>23 ~26 370 





>26 ~29.5 400 3.0 3.0 18 





>29. 5 ~33.5 420 
3.5 3.5 20 
>33. 5 ~38 440 
>38 - 44 490 4. 0 4. 0 


>44 - 54 540 25 
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7.3.6 普通 整体 式 机 用 贸 刀 的 特点 及 其 适用 范围 是 什么 ? 
1. 普通 整体 式 机 用 匀 刀 的 特点 
1) 工作 部 分 最 前 端 倒 角 较 大 ， 一 般 为 45°*， 目 的 是 容易 放 入 孔 中 ， 保 护 切 削 刃 。 
2) 切削 刃 紧 接 倒 角 。 
3) 分 圆柱 校准 和 倒 锥 校准 两 段 。 
4) 切削 部 分 一 般 较 短 。 
2. 普通 整体 式 机 用 匀 刀 的 适用 范围 
1) 贸 孔 的 直径 较 大 。 
2) 要 贸 的 孔 同 基准 面 或 其 他 孔 的 垂直 度 、 平 行 度 或 角度 等 技术 条 件 要 求 较 高 。 
3) 贸 筷 的 批量 较 大 。 
4) 工件 材料 硬度 较 高 。 


7.3.7 机 用 贸 刀 校准 部 分 的 作用 是 什么 ? 
机 用 铵 刀 校 准 部 分 在 加 工 过 程 中 起 引导 、 防 振 、 修 光 和 校准 孔 的 作用 。 此 外 ， 它 


也 是 重 磨 切削 刃 的 后 备 部 分 。 校 准 部 分 的 长 度 按 饮 刀 直径 取 : `4 4 JJ PL 4 JN J 50mm 
时 ， 取 贸 刀 直径 的 20% ~30% ; `4£% JJ ËL £ 9 50 ~500mm 时， 取 6 ~20mm。 


7.3.8 硬 质 合金 贸 刀 及 硬 质 合金 无 刃 绞 刀 的 适用 范围 是 什么 ? 
硬 质 合金 匀 刀 应 用 于 以 下 场合 : 
1) 工件 材质 过 硬 或 经 调 质 后 较 硬 的 工件 。 
2) 工件 材质 可 加 工 性 很 差 。 
3) 贸 孔 批量 极 大 的 铸铁 件 或 钢 件 。 
硬 质 合金 无 刃 铵 刀 应 用 于 精 匀 孔 和 铵 小 孔 。 


7.3.9 常用 的 锥 绞 刀 有 几 种 ? 
锥 铵 刀 是 用 来 擦 削 圆 锥 孔 的 ， 常 用 的 锥 锐 刀 有 以 下 4 种 : 
(1) 1:10 862 JJ 用 来 匀 联 轴 器 上 与 销 配合 的 锥 孔 。 
(2) 1 : 30 锥 铵 刀 用 来 贸 前 套 式 刀 具 上 的 锥 孔 。 
(3) 1: 504 JJ 用 来 贸 前 定位 销 孔 。 
(4) S|S8ERE JJ 用 来 贸 削 0 号 ~6 号 莫 氏 锥 孔 。 
7.3.10 ”三 重 刃 改进 型 贸 刀 有 了 哪些 特点 ? 


三 重 刃 改进 型 匀 刀 (图 7-27) 有 以 下 几 个 特点 . 


1) 在 切 痢 部 分 磨 出 三 个 主 偏 角 ， 这 样 束 形 成 了 一 把 扩 筷 、 粗 锐 、 精 锐 的 组 合 
Fe JJ. 


2) 切削 刃 连接 圆滑 ， 外 圆 处 的 尖 角 加 大 ,改善 了 散热 条 件 。 切 前 时 ， 相 对 于 一 个 
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主 偏 角 的 匀 刀 来 说 ， 切 前 层 变 注 了 ,减少 了 切 前 为 单位 长 度 上 的 负 全 ,减轻 了 切 赋 为 





及 其 和 校准 部 分 刃 训 连接 处 的 殿 损 ， 从 而 提高 了 贸 刀 的 使 用 夺 命 。 
圆柱 校准 部 分 “圆锥 校准 部 分 





图 7-27 —sEJJ W EO 49 JJ 


3) 三 个 切削 丸 同 时 投入 切削 ， 起 到 了 相互 制约 的 作用 ， 减 小 了 振动 ， 使 切削 平 
稳 ， 提 高 了 铵 孔 的 质量 。 


7.3.11 阶梯 式 改进 型 铵 刀 有 哪些 特点 ? 


阶梯 式 改进 型 铵 刀 (图 7-28) 有 以 下 几 个 特点 : 
1) 贸 刀 乱 几 个 不 同和 直径 的 台阶 同时 进行 


切削 ， 分 别 起 到 扩 孔 、 粗 鲜 和 精 铵 的 作用 。 对 PA 
Bu Lek AS, eH Latur AJM K. $h 
fL BBu[ 24, 缩短 了 工艺 流程 。 图 7.28 ”阶梯 式 政 进 型 毛 刀 

2) 每 个 台阶 高 度 很 小 ， 切 下 的 切 悄 厚 而 
罕 ， 同 时 因为 减 小 了 具 数 ， 故 切 悄 排出 容易 ， 冷 却 条 件 也 好 。 

3) 铵 刀 的 圆柱 台阶 多 ， 在 切削 过 程 中 具有 良好 的 导向 性 ， 工 作 平 稳 。 同 时 因 背 向 
力 较 小 不 容易 引起 振动 ， 所 以 对 孔径 的 扩张 影响 不 大 。 

4) 制造 方便 ， 容 易 保 证 较 高 的 加 工 精 度 。 几 个 不 同 直径 一 次 磨 出 ， 保 证 铵 刀 各 部 
分 的 同 轴 度 要 求 ， 使 各 切削 刃 能 够 均匀 地 投入 切削 。 

5) 使 用 寿命 长 。 其 使 用 寿命 比 标准 铵 刀 高 2 ~3 倍 ， 并 可 进行 多 次 刃 磨 。 


7.3.12 HEH £ > 7]$% J] 8 BliEc+s a 2 


Bi rp 7] JJ l. F JLE SA: 

1) @&#hëe JJ XF fL K JJH L, +o KaemprHs EH, PSme6s ( fL Ew 8 Ba 
， 贸 筷 质 量 比较 高 。 

2) 使 用 寿命 长 ， 其 使 用 寿命 为 高 速 钢 贸 刀 的 8 ~ 10 倍 。 

3) 使 用 时 操作 方便 ， 容 易 掌 握 。 

4) 因为 贸 削 加 工 余 量 较 小 ， 所 以 对 预 加 工 要 求 高 ， 需 经 扩 孔 和 粗 饮 ,增加 了 
j. 


7.3.13 [El]5JEUJüEJ JJ £%ë JJ 2] = (8 8 £ç 7J 8 Blkcis ko 
圆 弧 切削 刃 锐 万 和 小 主 偏 角 铵 刀 〈 图 7-229) 有 以 下 几 个 共同 的 特点 : 
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DO=] 


R20~ R30 
a) b) 


图 7-29 |]; J| JJ JJ 2 |N 3: u ffi % JJ 
a) [8MULUJHEU2JE2J b) JS-E0/022J7J 


1) H -TUJB|)JJ Ae |[B| E, jf 47, IJ4EUJBIJJ JH í. Z6£eB0Df, pú K 
了 被 切削 层 的 宽度 , 9w/s (UJ JEE JpJBU J 56 uy C EE E P K 2 WJ f aypa S, IS Uk UJ 
削 平 稳 ， 能 获得 较 小 的 表面 粗糙 度 值 。 

2) 切 前 为 与 校准 部 分 的 连接 比较 圆滑 ， 其 夹 角 较 大 ， 使 之 不 易 磨损 。 因 此 ， 改 善 
了 散热 条 件 ， 提 高 了 贸 刀 的 使 用 寿命 ， 尤 其 是 小 主 偏 角 贸 刀 ， 它 比 标准 贸 刀 的 寿命 提 
高 了 5 倍 以 上 。 


7.3.14 为 什么 要 对 贸 刀 进行 研磨? 如 何 研 磨 ? 


新 的 标准 圆柱 饺 刀 ， 其 直径 上 一 般 均 和 留 有 0. 005 ~0.02mm 的 研磨 量 ， 尿 市 的 表面 
粗糙 度 值 也 较 大 ， 只 适用 于 贸 IT4 , F2:25 2628 BJ fL, 2 Hp eH IT3 以 上 公差 等 级 的 
孔 时 ， 则 须 先 将 久 刀 直径 人 研磨 到 与 工件 相符 合 的 公差 等 级 。 

研磨 饮 刀 时 ， 大 使 用 可 调研 具 ， 应 先 将 研 套 孔径 
调 到 大 于 贸 刀 的 外 径 ， 接 看 在 久 刀 表面 涂 上 人 研磨 剂 ， 
塞 人 研 套 孔 内 。 再 调整 匀 刀 与 研 套 的 研磨 间 险 ， 使 研 
£#B86 (re JJ L H HW SJ IE SJ. £#R a TU JJ2 (JLK 
L, 4, Die Juj Se BH WJ r j 632. IDe]ij 
JESUS. WO JJ BH Zk Jr |u| 4 3 Z 3JJ 1122 j W 1E 
问 转 动 (图 7-30) 。 机 床 的 速度 以 40 ~ 60r/min 为 宜 ， 
行 镑 刀 直 径 较 大 ， 则 机 床 转速 相应 较 低 。 在 全 麻 过 程 
中 要 随时 停车 把 沟 权 内 的 研 垢 措 干 净 ， 并 重新 涂 上 研 图 7-30 ， 铵 万 的 研磨 
磨 剂 进行 研 诬 ， 以 人 免 脏 物 影响 人 研 诬 效 有 果 。 

研磨 时 要 随时 注意 检验 。 等 圆周 齿 距 分 布 的 匀 刀 可 用 千分尺 或 杠杆 千分尺 直接 进 
行 测 量 ， 对 不 等 圆周 齿 距 分 布 的 贸 刀 ， 则 须 间 接 进行 测量 。 


7.3.15 怎样 根据 加 工 对 象 选 择 贸 刀 ? 


1) 贸 前 锥 孔 时 ， 应 按 扎 的 锥 度 选择 相应 的 锥 贸 刀 。 标 准 锥 饮 刀 有 1 : 50 锥 上 度 销 子 
铵 刀 和 莫 氏 锥 度 贸 刀 两 种 类 型 ， 每 一 种 类 型 里 面 又 有 手 用 贸 刀 和 机 用 贸 刀 两 种 。 
2) 贸 前 市 横 的 孔 ， 应 选择 螺旋 齿 锐 刀 ， 以 免 使 刀 齿 卡 在 权 内 。 
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3) 贸 孔 的 位 置 如 受 工件 其 他 部 位 的 影响 ,或 远离 工件 的 端面 ， 应 用 长 贸 刀 或 接 长 
套 简 。 

4) 工件 材质 过 人 硬 或 经 过 泽 火 的 工件 ， 须 选用 相应 的 硬 质 合金 匀 刀 。 

5) 右 贸 孔 的 工件 批量 较 大 ， 应 选用 机 用 锐 刀 ， 或 适应 孔 型 (如 台阶 筷 ) 的 特殊 
# JJ. HS]. 

6) 和 磊 加 工 少量 的 孔 ， 包 括 机 修 中 的 非 标准 孔 、 配 贸 孔 、 锥 销 孔 等 ， 工 件 形 状 复 
杂 ， 不 宜 在 孔 轴 线 垂 直方 向 安装 时 ， 应 采用 手 用 贸 刀 或 可 调式 匀 刀 。 


7.3.16 机 贸 孔 的 工作 要 点 有 哪些? 


1) 选用 的 销 床 主轴 锥 孔 中 心 线 的 径 向 圆 跳动 、 主 轴 中 心 线 对 工作 台 平 面 的 垂直 度 
均 不 得 超 差 。 

2) 装 夹 工件 时 ， 应 保证 欲 饮 孔 的 中 心 线 垂 直 于 钻床 工作 人 台 平 面 ， 其 误差 在 100mm 
长 度 内 不 大 于 0.002mm。 贸 刀 中 心 与 工件 预 钻 孔 中 心 重 合 ， 误 差 不 大 于 0. 02mm。 

3) 开始 贸 前 时 ,为 了 引导 贸 刀 进 给 ， 可 采用 手动 进 给 。 当 贸 进 2 ~3mm 时 ,使 用 
机 动 进 给 ， 以 获得 均匀 的 进 给 量 。 

4) 采用 浮动 来头 夹 持 饮 刀 时 ,在 未 吃 刀 前 ， 最 好 用 手 扶 正 贸 刀 慢 慢 引导 贸 刀 接近 
和 也 边缘 ， 以 防止 贸 刀 与 工件 发 生 撞 击 。 

5) 在 贸 削 过 程 中 ,特别 是 贸 不 通 孔 时 ， 可 分 儿 次 不 停车 退出 贸 刀 ， 以 清除 贸 刀 上 
的 烙 届 和 了 筷 内 切 悄 ， 防 止 切 悄 刊 伤 孔 壁 ， 同 时 也 便于 输入 切削 液 。 

6) 在 贸 前 过 程 中 ,输入 切 前 液 要 充分 ， 其 成 分 应 根据 工件 的 材料 进行 选择 。 

7) 贸 刀 在 使 用 中 ， 要 保护 两 端的 中 心 了 筷 ， 以 备 刃 磨 时 使 用 。 

8) 贸 孔 完毕 应 不 停车 退出 贸 刀 ， 否 则 会 在 和 孔 壁 上 留 下 刀 痕 。 


7.3.17 手 贸 孔 的 工作 要 点 有 了 哪些 ? 


1) 将 工件 波 夹 牢固 。 

2) 选用 适当 的 切 前 液 ， 贸 了 筷 前 先 涂 一 些 在 孔 内 表面 及 贸 刀 上 。 

3) 贸 筷 时 两 手 用力 要 均匀 ， 只 准 顺 时 针 方 回转 动 。 

4) 贸 孔 时 施 于 贸 刀 上 的 压力 不 能 太 大 ， 要 使 进 给 量 适当 、 均 义 。 

5) 锐 完 也 后 ， 仍 按 顺 时 针 方 加 退出 贸 刀 。 

6) 锐 圆 锥 也 时 ， 对 于 锥 上 度 小 、 和 下 人 径 小 而 且 较 浅 的 圆锥 筷 , 可 先 按 锥 孔 小 端 下 径 钼 
fL, 21 HE JJ BB; 对 于 锥 度 大 、 下 径 大 而 且 较 深 的 孔 应 先 钻 出 阶梯 了 筷 ， 再 用 能 
#z JJ 811] 


7.4 #kUJJ 






























































7.4.1 frZZ2EFkJ]? 它 有 哪些 种 类 ? 
铣 刀 从 结构 实质 上 可 看 成 是 分 布 在 圆柱 体 、 圆 锥 体 或 特 形 回转 体 的 外 缘 或 端面 上 
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的 切 且 为 或 馈 溪 上 刀 齿 的 多 齿 刀 具 。 每 一 个 刀枪 相当 于 一 把 车 刀 ， 其 切 曾 加 工 特 点 与 
车 削 加 工 基 本 相同 。 铣 刀 按 其 用 途 大 体 上 可 分 为 加 工 平 面 用 铣 刀 、 加 工 沟 模 用 铣 刀 和 
加 工 成 形 面 用 铣 刀 三 类 ; 按 其 刀 齿 此 背 形式 分 为 尖 齿 铣 刀 和 入 齿 铣 刀 。 


7.4.2 什么 是 圆柱 形 铣 刀 ? 它 有 哪些 特点 和 规格 ? 


圆柱 形 铣 刀 用 于 在 卧 式 铣床 上 加 工 平 面 。 刀 雌 分 布 在 铣 刀 的 圆周 上 ， 按 天 形 分 为 
和 耳 齿 和 螺旋 齿 两 种 ， 按 齿 数 分 粗 上 从 和 细 齿 两 种 。 蝶 旋 
WALE JJI. JJ B RE, CB ZH K. us 
于 粗 加 工 ; 细 趣 铣 刀 适用 于 精 加 工 。 

圆柱 形 铣 刀 主要 用 高 速 钢 制造 ， 稼 制 成 整体 式 
(图 7-31a)， 也 可 以 镶 焊 螺旋 形 的 便 质 合金 刀片 ， 即 
僻 齿 式 (图 7-31b)。 

螺旋 形 切 削 娘 分 布 在 圆柱 表面 上 ， 没 有 副 切 削 
刃 。 螺 旋 形 的 刀 齿 切削 时 是 逐渐 切入 和 脱离 工件 的 ， 


























所 以 切削 过 程 较 平 稳 ， 一 般 适 宜 于 加 工 宽 度 小 于 铣 刀 图 7-31 圆柱 形 铣 刀 
长 度 的 狭长 平面 。GB/T 1115. 1 一 2002 规定 圆柱 形 铣 a) 整体 式 b) 镶 具 式 


刀 直 径 为 SO0mm、63mm、80mm 和 100mm 四 种 规格 。 
圆柱 形 铣 刀 的 规格 见 表 7-38 。 


表 7-38 ”圆柱 形 铣 刀 的 规格 (单位 : mm) 














D d 
js16 H7 125 
50 pp) 

63 2 

80 32 

100 40 V 


tE: “VV” 表示 有 此 规格 。 


7.4.3 什么 是 半圆 铣 刀 ? 它 有 哪些 规格 ? 


半圆 铣 刀 有 止 半圆 铣 刀 和 吓 半 圆 铣 刀 两 种 。 它 们 分 别 适 用 于 加 工 四 半圆 或 上 吓 半 贺 
的 工件 外 表面 ， 其 的 规格 见 表 7-39 。 
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表 7-39 半圆 铣 刀 的 规格 (单位 : mm) 
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凸 羊 圆 铣 刀 凹 羊 圆 铣 刀 
凸 半圆 铣 刀 [|> [B] gt JJ 
半圆 ; 厚度 1 半圆 , 
_ 外 径 4d | 内 孔 D | _ 外 径 4 | 内 孔 D | 厚度 L | 尺寸 
>€ R f +0. 30 半径 民 f f 
jsl6 H7 jsl6 H7 js16 C 
k11 0 N11 
Í 9 
1. 25 
50 16 
1.6 
5 
2.5 
3 
63 9. 
4 
5 
6 
80 1 
8 
10 
100 
12 
32 
16 
125 
20 

















7.4.4 什么 是 面 铣 刀 ? 它 有 了 哪些 特点 和 规格 ? 


面 铣 刀 用 于 在 立 式 铣床 上 加 工 平面 ， 铣 刀 的 轴线 

垂 卫 于 被 加 工 表 面 。 面 铣 刀 的 主 切 前 位 于 圆柱 或 圆 

锥 表面 上 ， 副 切 前 刃 位 于 圆柱 或 加 锥 的 端面 上 。 用 面 
a) 














铣 刀 加 工 平 面 时 ， 由 于 同时 参加 切削 的 上 元 数 较 多 ， 又 

副 切 削 为 的 修 光 作用 ， 因 此 已 加 工 表面 的 表面 粗糙 

度 值 小 。 小 直径 的 面 铣 刀 一 般 用 高 速 钢 制 成 整体 式 

(图 7-32a) ， 大 直径 的 面 铣 刀 是 在 刀 体 上 焊接 便 质 合 

金 刀 片 制 成 焊接 式 (图 7-32b)。 图 7-32 面 铣 刀 
面 铣 刀 分 A、B 、C 三 种 类 型 .A 型 面 铣 刀 ， 端 键 a) 整体 式 b) 焊接 式 











b) 
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传动 ， 内 六 角 沉 头 螺钉 紧 固 ， 规 格 有 S0mm、63mm 、80mm 和 100mm 四 种 ，B 型 面 铣 
刀 ， 端 键 传动 ， 铣 刀 严 紧 螺 钉 紧 团 ， 规 格 有 80mm、100mm 和 125mm 三 种 ; C 型 面 铣 
刀 ， 安 装 在 带 有 7 : 24 锥 柄 的 定 心 刀 杆 上 ， 规 格 有 160mm 、200mm 、250mm 315mm. 
400mm 和 500mm 六 种 。 


7.4.5 什么 是 三 面 刃 铣 刀 ? 它 有 哪些 特点 和 规格 ? 

三 面 刃 铣 刀 在 刀 体 的 圆周 上 及 两 侧 环 形 端面 上 均 有 刀 齿 ， 所 以 称 为 三 面 刃 铣 刀 。 
圆周 切削 刃 为 主 切削 区 ， 侧 面 切削 叉 为 副 切削 秦 ， 用 于 铣削 工件 上 的 定 宽 端 面 、 止 梭 
和 台阶 面 。 三 面 刃 铣 刀 分 为 直 齿 三 面 太 铣 刀 和 错 齿 三 面 刃 铣 刀 ， 前 者 用 于 加 工 较 浅 的 
沟 槽 ， 后 者 用 于 加 工 较 次 的 沟 槽 。 三 面 刃 铣 刀 的 规格 见 表 7-40。 

表 7-40 三 面 刃 铣 刀 的 规格 (单位 : mm) 


























人 下 



































= 
PIN 
í 
BLIN 8 JJ pG J 错 齿 三 面 刃 铣 刀 
k p a L kll 
"nB mn 4 5 | 6 8 10|12 | 1 32 | 36 | 40 
50 | 16 v| AV | VV | 一 | 一 | 一 
63 | 22 VI V | V | V | V | v 一 | 一 
80 | 27 Vy yy s ly |= 
10 | » v A s | | Yi r 
125 V V V V v V| V | v 
160 " = V l VV V | v V| V V | v 
200 = | | AZ | 57 Vl VV VV | V V v 























注 :“V” 表 示 有 此 规格 。 


7.4.6 什么 是 锯 瞩 锁 刀 ? 它 有 了 哪些 特点 和 规格 ? 


锯 片 铣 刀 用 于 切削 狭 槽 或 切断 金属 材料 ， 与 切断 车 刀 关 似 ， 对 刀具 几何 参数 的 合 
理性 要求 较 高 。 为 了 避免 夹 刀 ， 其 厚度 由 边缘 癌 中 心 减 薄 使 两 侧 形 成 副 偏 角 。 

锯 片 纤 刀 有 局 速 钢 型 和 整体 便 质 合金 型 ， 前 者 又 分 粗 耸 、 中 齿 和 细 齿 ， 粗 齿 者 一 
般 用 来 加 工 铝 及 铝 合 金 等 软 金 属 材料 ， 细 齿 者 一 般 用 来 加 工 钢 及 饥 铁 等 便 金 属 材 料 ， 
中 人 齿 者 则 介 于 其 间 。 融 速 钢 锯 片 纤 刀 的 规格 见 表 7-41。 
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表 7-41 高 速 钢 锯 片 铣 刀 的 规格 





SNT O HH IUD 









L jsl1 ( mm) /W ZX 
AW n L Ja BL ARTE 2 r. MM Ra 2 ia 4, P|iH F+4r'|B ng L =0.25mm 和 
0.3mm 者 ， 均 表示 其 齿 数 为 64 









(1) 细 齿 锯 刻 铣 思 














20 0.2/80; 0.25, 0.3, 0.4/64; 0.5, 0.6, 0.8/48; 1, 1.2, 1.6/40; 2/32 

25 0.2, 0.25, 0.3/80; 0.4, 0.5, 0.6/64; 0.8, 1, 1.2/48; 1.6, 2, 2.5/40 

32 | 0.2, 0.25/100; 0.3, 0.4, 0.5/80; 0.6, 0.8, 1/64; 1.2, 1.6, 2/48; 2.5, 3/40 

" 10 0.2/128; 0.25, 0.3, 0.4/100; 0.5, 0.6, 0.8/80; 1, 1.2, 1.6/64; 2, 2.5, 3⁄ 
(13) | 48; 4/40 

n w 0.25, 0.3⁄128; 0.4, 0.5, 0.6/100; 0.8, 1, 1.2/80; 1.6, 2, 2.5/64; 3, 4, 

5/48 

63 16 0.3, 0.4, 0.5/128; 0.6, 0.8, 1/100; 1.2, 1.6, 2/80; 2.5, 3, 4/60; 5, 6/48 

80 22 0.5, 0.6, 0.8/128; 1, 1.2, 1.6/100; 2, 2.5, 3⁄80; 4, 5, 6/64 

100 22 0.6/160; 0.8, 1, 1.2/128; 1.6, 2, 2.5/100; 3, 4, 5/80; 6/64 

125 | (27) 0.8, 1/160; 1.2, 1.6, 2/128; 2.5, 3, 4/100; 5, 6/80 


1.2, 1.6/160; 2, 2.5, 3/128; 4, 5, 6/100 
1.6, 2, 2.5/60; 3, 4, 5/138; 6/100 
2⁄200; 2.5, 3, 4/160; 5, 6/128 
2.5, 3/200; 4, 5, 6/160 
(2) his p JJ 
0.3, 0.4, 0.5/40; 0.6, 0.8, 1⁄32; 1.2, 1.6, 2⁄21; 2.5, 3⁄20 


` 
ə 
° 
` 


OO 
[BS) 
™ 
N. | — | — | — =— OO 
Q | O OO 
六 -一 


(9% 
— 
LA 
+. 
° 


0.3, 0.4/48; 0.5, 0.6, 0.8/40; 1, 1.2, 1.6/32; 2, 2.5, 3⁄24; 4/20 


0.3/64; 0.4, 0.5, 0.6/48; 0.8, 1, 1.2/40; 1.6, 2, 2.5/32; 3, 4, 5/24 
0.3, 0.4, 0.5/64; 0.6, 0.8, 1⁄48; 1.2, 1.6, 2/40; 2.5, 3, 4/32; 5, 6/24 
0.6, 0.8/64; 1, 1.2, 1.6/48; 2, 2.5, 3⁄40; 4.5.6/32 

100 0.8, 1, 1.2/64; 1.6, 2, 2.5/48; 3, 4, 5/40; 6/32 

125 (27) 1⁄80; 1.2, 1.6, 2/64; 2.5, 3, 4/48; 5, 6/40 


co | O. 
ə@ |° 
t 
` | 2 | O. 
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( E) 
d D L js11(mm)/ 齿 数 
js10 H7 AW a L Ja Bl ARTE 2 r, MH RS 2 a 4, PHH F+4r'|B n L =0.25mm 和 
sm 0. 3mm 者 ， 均 表示 其 具 数 为 64 
160 1.2, 1.6/80; 2, 2.5, 3/64; 4, 5, 6/48 
200 32 1.6, 2, 2.5/80; 3, 4, 5/64; 6/48 
250 2/100; 2.5, 3, 4/80; 5, 6/64 
315 40 2.5, 3⁄100; 4, 5, 6/80 


(3) FEE H Pt JJ 
0.8, 1, 1.2/24; 1.6, 2, 2.5/20; 3, 4, 5/16 
63 0.8, 1/32; 1.2, 1.6, 2/24; 2.5, 3, 4/20; 5, 6/16 
0.8/40; 1, 1.2, 1.6/32; 2, 2.5, 3⁄24; 4, 5, 6/20 
100 22 0.8, 1, 1.2⁄40; 1.6, 2, 2.5/32; 3, 4, 5/24; 6/20 
125 (27) 1/48; 1.2, 1.6, 2/40; 2.5, 3, 4/32; 5, 6/24 
160 1.2, 1.6/48; 2, 2.5, 3⁄40; 4, 5, 6/32 
200 1.6, 2, 2.5/48; 3, 4, 5/40; 6/32 
250 2/64; 2.5, 3, 4/48; 5, 6/40 
315 40 2.5, 3⁄64; 4, 5, 6/48 


注 : $= 0) F 85 S 2JH. 


7.4.7 什么 是 立 铣 刀 ? 它 有 了 哪些 特点 和 规格 ? 


立 铣 刀 相 当 于 诗 柄 的 小 直径 圆柱 形 铣 刀 ， 一 般 由 3 ~4 个 刀枪 组 成 。 它 用 于 加 工 平 
面 、 人 台阶 、 模 和 相互 垂直 的 平面 ， 利 用 锥 柄 或 下 柄 芭 固 在 机 床 主轴 中 。 圆 柱 上 的 切削 允 
是 主 切削 刃 ， 端 面 上 分 布 着 副 切 削 克 。 工 作 时 只 能 沿 刀 有 具 的 径 回 进 给 ， 而 不 能 沿 铣 刀 的 
轴线 方 回 做 进 给 运动 。 用 立 铣 刀 铣 槽 时 槽 宽 有 扩张 ， 故 应 取 直 径 比 模 宽 略 小 的 铣 刀 。 

按 柄 部 形式 ， 立 铣 刀 可 分 为 直 柄 立 铣 刀 、 葛 氏 锥 柄 立 铣 刀 、7 : 24 ËR P pa J. £ 
式 立 铣 刀 和 粗 加 工 立 铣 刀 等 ， 其 规格 见 表 7-42 。 

表 7-42 立 铣 刀 的 规格 
名 称 规格 〈 铣 刀 直 径 ) /mm 
2, 2.5, 3, 3.5, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12, 14, 16, 18, 20, 22, 








ND JJ 
PW AEA 24, 25, 28, 32, 36, 40, 45, 50, 56, 63, 71 
i 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12, 14, 16, 18, 20, 22, 24, 25, 28, 32, 36, 
莫 氏 锥 柄 立 铣 刀 
40, 45, 50, 56, 63, 71 
7 : 24 锥 柄 立 铣 刀 25, 28, 32, 36, 40, 45, 50, 56, 63, 71, 80 
套 式 立 铣 刀 40, 50, 63, 80, 100, 125, 160 


6 ~11 (间隔 1)，12 ~22 (间隔 2)，25，28 ~40 (BHE84), 45, 50 
8~11 (间隔 1)，12 ~22 (间隔 2)，23，28 ~ 40 (间隔 4)，45，50， 


、 前 平 型 

往 加 工 HF 56, 63 

立 铣 刀 
莫 氏 10, 11, 12 ~22 (间隔 2)，25，28 ~ 40 (间隔 4)，45，50，56，63， 
锥 柄 70，80 
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7.4.8 什么 是 键 模 铣 刀 ? 它 有 哪些 特点 和 规格 ? 


键 槽 铣 刀 主要 用 来 加 工 圆 头 封 财 键 槽 。 它 的 外 形 与 立 铣 刀 相似 ， 不 同 的 是 键 模 铣 
思 只 有 两 个 为 流 ,圆柱 面 和 端面 都 有 切削 刃 。 

键 槽 铣 刀 分 直 柄 键 酸 铣 刀 和 莫 氏 锥 柄 键 模 铣 刀 两 种 。 

百 柄 键 梭 铣 刀 的 公称 尺寸 有 2 ~7mm (间隔 1mm)、8 ~20mm (间隔 2mm)，; 英 氏 
锥 柄 键 槽 铣 刀 的 公称 尺寸 有 6mm. 7mm. 8 ~ 24mm (间隔 2mm)、25mm、28mm、 


32mm. 36mm. 38mm. 40mm_. 45mm. 50mm. 56mm. 63mm. 
7.4.9 什么 是 工 形 模 铣 刀 ? 它 有 哪些 特点 和 规格 ? 


T 形 模 铣 刀 是 用 于 加 工 各 种 机 械 合 面 或 其 他 构 体 上 的 T 形 模 的 刀具 ， 可 以 分 为 直 
柄 了 T 形 槽 犹 刀 和 锥 柄 了 T 了 形 槽 铣 刀 以 及 便 质 合金 T 形 模 铣 刀 三 种 。 其 特点 是 百 槽 铣 出 后 ， 
可 一 次 铣 出 精度 达到 要 求 的 工 形 槽 ， 铣 刀 端 丰 有 合适 的 切削 角度 ， 刀 齿 按 和 斜 齿 、 错 齿 
设计 ， 切 前 平稳 ， 切 前 力 小 。 

LRS T JÉ Bš gk. JJ BJ EU 16 ( Ék JJ BL £ ) : llimm、 12.S5mm、 l6mm、 1l18mm、 21mm.、 
25mm、 32mm、 40mm_. 50mm. 60mm. 

1 SEN T JÉ R gk JJ BJ BI 16 (pk JJ B. ) : lS8Smm、 21mm_. 25mm. 32mm. 40mm. 
50mm_. 60mm. 72mm. 85mm. 95mm. 

BB) S ç BLAS T JÉ Rš pk JJ BJ BM 46 ( 铣 刀 直径 ): 12mm、14mm、18mm 、22mnm、 
28mm、30mm 。 

便 质 合金 锥 柄 T 形 槽 铣 刀 的 规格 ( 铣 刀 直径 ): 12mm、14mm、18mm、22mm、 


28mm、36mm、42mm、48mm、54mm, 
7. 4.10 什么 是 角度 铣 刀 ? 它 有 哪些 特点 和 规格 ? 


角度 铣 刀 有 单 角 铣 刀 和 双 角 铣 刀 (图 7-33) ， 在 卧 式 铣 床上 用 于 铣 沟 槽 和 各 种 角度 
竹 面 。 角 度 铣 刀 大 闫 和 小 端 二 径 相 差 较 大 时 ， 往 往 造 成 小 端 刀 齿 过 密 ， 容 习 空 间 较 小 ， 
因此 和 帝 将 小 奖 刀 此 间 阳 去掉， 使 小 端的 齿 数 减少 一 半 ， 以 增 大 容 习 空间。 
































图 7-33 角度 钳 刀 
a) 单 角 铣 刀 b) 不 对 称 双 角 铣 刀 
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单 角 铣 刀 、 对 称 双 角 铣 刀 和 不 对 称 双 角 铣 刀 的 规格 分 别 见 表 7-43 ~ & 7-45 。 
表 7-43 单 角 铣 刀 的 规格 















标记 示例 
d =50mm, 0 =45° fJ 5. ffJ 8: JJ N: 
u 单 角 铣 刀 50 x45° GB/T 6128. 1 一 
2007 
| 
d/mm 0/(°) L/mm | D/mm | d/ mm D/mm 
js16 +20' jsl6 | H7 | js16 H7 
45, 50, 55, 60 75, 80, 85, 90 
40 65, 70, 75, O 13 
80, 85, 90 x 
45, 50, 55, 60, 
50 65, 70, 75, 16 
80, 85, 90 
° f 
63 
30, 40 
3 
45, 50, 55, 
60, 65, 70 
注 : PA fGpkJJ0DDM JJ EV 4r 3, Ik o46 S FH hi] Ra BH 47 3E 
表 7-44 对称 双 角 铣 刀 的 规格 
标记 示例 : 
d = 50mm, 0 = 45° BJ XJ #K XW ffi PË 
刀 为 


对 称 双 角 铣 刀 50 x45° GB/T 
6128. 2 一 2007 
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d/mm 0/(°) L/mm D/mm d/mm 0/(°) L/mm D/mm 
js16 +30' js16 js16 +30' oe 
45 8 
50 60 10 16 30, 40 
90 14 80 12 27 
18 5 
22 6 
25 7 
63 30, 40 8 22 
45, 50 10 
60 11 100 32 
90 20 
80 x. ; 27 
22 10 
注 : XJWROUMU0 pu JJ0J I] f VF 44 llak, Ido -e 46 X oF lun Ra H 4r302E 
表 7-45 不 对 称 双 角 铣 刀 的 规格 
标记 示例 : 
d=50mm,，09=55° 的 不 对 称 双 
ffl pk J: 


不 对 称 双 角 铣 刀 50 x 55° 
GB/T 6128. 1 一 2007 











D /mm 






0/ (°) 
+20' 












55, 60, 65 
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( 续 ) 
d/mm 0/ (°) 06/(°) L/mm D/mm 

js16 土 20 +30' js16 H7 

55, 60, 65 10 
70, 75 15 

63 80, 85 22 

90 20 16 
15 

80 70, 75, 80 27 

24 
x 9 j 22 


注 : A %PEKAM ü pe BJ DU] fV [jk algo 46 X SF H un Ëq H 473026 








7.4.11 什么 是 成 形 铣 刀 ? 它 有 哪些 特点 和 规格 ? 


切削 娘 廓 形 根据 工件 廓 形 设计 的 铣 刀 称 为 成 形 铣 
刀 。 它 用 于 在 铣床 上 加 工 成 形 表面 ， 其 刀 齿 廓 形 要 根 
据 被 加 工 工件 的 廓 形 来 确定 ， 所 以 可 在 通用 的 铣床 上 
加 工 复 杂 形 状 的 表面 ， 并 获得 较 高 的 精度 和 表面 质 
量 ， 和 生产 率 也 较 高 。 图 7-34 所 示 为 一 种 矩形 外 花 键 ~ ww wl 
成 形 铣 刀 ， 其 上 从 5 形 尺寸 见 表 7-46。 图 7-34 和 窍 形 外 花 键 成 形 钳 刀 











表 7-46 和 拢 形 外 花 键 成 形 铣 刀 的 齿 形 尺寸 
公称 尺寸 /mm JJ TJ pa JE 外 花 键 槽 顶 £ JJ MII JJ Ubi] Jx 
N-Dxdx B L, /mm 宽度 L,/mm 3 ffi 0/( ° ) 半径 R/¿mm 
轻 £ 列 
4-20 x17x06 7. 00 9.25 90 8. 5 
4-22 x19 x 8 6. 53 8. 83 90 9. 5 
6-26 x23 x 6 5.91 7.45 60 11.5 
6-30 x26 x 6 7.49 9. 50 60 13 
6-32 x28 x 7 7.49 9.55 60 14 
8-36 x 32 x 6 6. 49 8. 04 45 16 
8-40 x 36 x 7 7. 05 8. 60 45 18 
8-46 x 42 x 8 8. 39 9. 94 45 21 
8-50 x 46 x 9 8. 95 10.51 45 23 
8-58 x 52 x 10 10. 29 12. 63 45 26 
8-02 x 56 x 10 11.85 14. 18 45 28 
10-78 x 72 x 12 10. 52 12. 40 36 36 
10-88 x 82 x 12 13. 65 15.53 36 41 
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( 续 ) 
公称 尺寸 /mm 刀 顶 宽度 外 花 键 槽 顶 铣 刀 两 侧 刀 顶 圆 弧 
N-Dxdx B L, /mm 宽度 L,/mm 3 ff) 0/( ° ) 半径 R/¿mm 
中 £ 列 
6-20 x 16 x4 4.28 6. 33 60 8. 0 
6-25 x21 x5 5. 87 7.92 60 10. 5 
6-28 x23 x 6 5.91 8. 48 60 11.5 
6-32 x26 x 6 7. 45 10. 52 60 13 
8-38 x 32 x 6 6. 49 8. 82 45 16 
8-42 x 36 x 7 7. 05 9. 38 45 18 
8-48 x 42 x 8 8. 39 10. 72 45 21 
8-54 x 46 x 9 8. 95 12. 06 45 23 
8-60 x 52 x 10 10. 29 13. 40 45 26 
8-03 x 56 x 10 11.85 15. 34 45 28 
10-82 x 72 x 12 10. 52 13. 65 36 36 
# £ 7 
10-40 x 32 x 5 5.01 7.51 36 16 
10-45 x 36 x 5 6. 26 9. 06 36 18 
10-52 x42 x 6 7.14 10. 25 36 21 
补充 系列 
6-35 x 30 x10 5.48 8. 11 60 15.0 
6-38 x 33 x 10 7. 06 9. 67 60 16.5 
6-40 x 35 x 10 8. 11 10. 70 60 17.5 
6-42 x 336 x 10 8. 63 11. 74 60 18 
6-45 x40 x 12 8. 69 11. 29 60 20 
6-48 x 42 x 12 9. 73 12. 85 60 21 
6-50 x 45 x 12 11.29 13. 88 60 22.5 
10-40 x 35 x 6 4. 95 6.51 36 225 
10-42 x 36 x 6 5.26 7.14 36 18 
10-45 x40 x 7 5.51 7. 08 36 20 











7.4.12 如 何 选择 铣 刀 的 前 角 ? 


铣 刀 的 前 角 应 根据 刀具 和 工件 的 材料 确定 。 因 铣削 时 稼 有 冲击 ， 故 应 保证 切削 尺 
有 较 高 的 强度 。 一 般 情 况 下 ， 铣 刀 的 前 角 小 于 插 刀 的 前 角 ; 高 速 钢 铣 刀 的 前 角 比 便 质 
合金 铣 刀 的 前 角 要 大 。 另 外 ， 在 铣削 塑性 材料 时 ， 由 于 切削 变形 较 大 ， 应 取 较 大 的 前 
角 ; 在 铣削 脆性 材料 时 ， 前 角 应 小 些 ; 在 加 工 强 度 大 、 硬 度 高 的 材料 时 ， 还 可 采用 人 负 


前 角 。 表 7-47 是 铣 刀 前 角 的 参考 值 。 
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表 7-47 铣 刀 前 角 的 参考 值 








工件 材料 的 抗 拉 强 度 /MPa 高 速 钢 铣 刀 的 前 角 便 质 合 金 铣 刀 的 前 角 
<600 20° 15° 
钢材 600 ~ 1000 人 二 3 
> 1000 12。~ 10。 =15°% =10° 
=“ 5° ~15° -5°~5° 





7.4.13 如 何 选择 铣 刀 的 后 角 ? 


在 铣削 过 程 中 ， 由 于 铣 刀 的 切 前 厚度 一 般 比 较 小 ， 所 以 铣 刀 的 磨损 主要 发 生 在 后 
刀 面 上 ， 采 用 较 大 的 后 角 可 以 减少 麻 损 。 当 采用 较 大 的 负 前 角 时 ， 可 适当 增加 后 角 。 
镀 刀 后 角 的 参考 值 见 表 7-48。 

表 7-48 铣 刀 后 角 的 参考 值 
铣 刀 的 类 型 后 角 











Pu 粗 齿 12。 
高 速 钢 铣 刀 
21 16° 


粗 齿 6° a8 
2JH1S ]2° = 158 
7.4.14 如 何 选 择 铣 刀 的 刃 倾 角 ? 


芯 铣 刀 和 圆柱 形 铣 刀 的 外 圆 螺 旋 角 就 是 娘 倾角。 刃 倾 角 能 使 刀具 逐渐 地 切 人 和 切 
出 工件 ， 提 高 铣削 的 平稳 性 。 增 大 外 圆 螺 放 角 ， 可 以 使 实际 前 角 增 大 ， 切 削 刃 锋利 ， 
同时 也 使 切 屑 吻 于 排出 。 铣 前 宽度 较 罕 的 铣 刀 ， 增 大 外 圆 螺 旋 角 的 意义 不 大 ， 故 一 般 
取 外 圆 螺 旋 角 为 0? 或 较 小 的 值 。 铣 刀刃 倾 角 的 可 参考 值 见 表 7-49 。 


表 7-49 铣 刀 刃 倾 角 的 参考 值 














JEIS EIREUE Et 7 —i2JJ8E 2], 
铣 刀 类 型 > 8 J l. 
粗 IN 两 面 刃 铣 刀 
JJ um ## 45° ~60° 25° ~30° 30° Ü 45° 15° ~ 20° 


7.4.15 如 何 选 择 铣 刀 的 主 偏 角 与 副 偏 角 ? 


面 铣 刀 主 偏 角 的 作用 及 其 对 铣削 过 程 的 影响 ， 与 车 刀 主 偏 角 在 车 削 中 的 作用 和 影 
响 相 同 。 铣 刀 常 用 的 主人 往 朋 有 45°. 60°. 75°. 909, 工艺 系统 的 刚性 好 ， 取 小 值 ; 反 
之 , 取 大 值 。 综 刀 的 副 偏 角 一 般 为 5° ~ 10°。 

同 柱 形 钳 思 只 有 主 切 前 刃 ， 没 有 副 切 前 为 ， 因 此 没有 副 偏 角 。 其 主 偏 角 为 90"。 
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7.4.16 如何 选择 铣削 用 量 ? 


铣 前 用 量 的 选择 应 当 根 据 工 件 的 加 工 精度 、 铣 刀 的 寿命 及 机 床 的 刚性 来 选择 ， 首 
先 选 定 育 吃 刀 量 ， 然 后 选取 进 给 量 ， 最 后 确定 铣削 速度 。 

(1) 痛 吃 刀 量 的 选 挤 ” 痛 吃 刀 量 是 指 一 次 进 给 所 切 去 金属 层 的 座 度 。 它 的 选取 应 
视 工 乞 系统 的 刚度 和 已 加 工 表 面 的 精度 、 表 面 粗糙 度 而 定 。 

(2) 进 给 量 和 切削 速度 粗 加 工时 ， 加 工 余 量 较 大 ， 精 度 要 求 不 高 ， 此 时 应 当 根 
据 工艺 系统 的 刚性 及 刀具 寿命 来 选择 。 在 刀具 性 能 允许 的 条 件 下 应 以 较 大 的 每 齿 进 给 
量 进行 切削 ， 以 提高 生产 率 。 半 精 加 工时 ， 此 时 工件 的 加 工 余 量 一 般 为 0.5 ~2mm， 并 
且 无 便 皮 ， 加 工 后 要 减 小 表面 粗糙 度 值 ， 因 此 应 选择 较 小 的 每 齿 进 给 量 和 较 大 的 切削 
速度 。 精 加 工时 ， 这 时 加 工 余 量 很 小 ， 应 当 着 重 考 虑 刀具 的 磨损 对 加 工 精 度 的 影响 ， 
宜 选 择 较 小 的 每 齿 进 给 量 和 较 大 的 铣 前 速度 进行 铣 前。 


7.5 板牙 、 丝 锥 和 接 丝 板 、 深 丝 轮 

















7.5.1 什么 是 板牙 ? 它 有 哪些 分 类 ? 
板牙 是 加 工 或 修正 外 螺纹 的 工具 ， 篆 用 合金 工具 钢 或 高 速 钢 制 造 ， 并 经 湾 火 便 化 。 
板牙 按 外 形 和 用 途 分 为 圆 板牙 、 四 方 板牙 、 六 方 板 牙 、 管 形 板牙 等 ; 按 牙 型 分 有 
粗 牙 板牙 和 细 牙 板牙 两 种 ; 按 种 类 分 有 米 制 板牙 和 英制 板牙 两 类 。 
7.5.2 什么 是 圆 板牙 ? 其 结构 如 何 ? 


圆 板牙 〈 图 7-35) 是 加 工 外 坚 纹 的 螺纹 加 工 工 具 。 粗 牙 板牙 和 细 牙 板牙 可 加 工 6g 
公差 市 的 普通 外 螺纹 。 











A—A 





D=16mm 和 20mm D=25mm 


F| 7-35 同 板 牙 
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板牙 由 切削 部 分 、 校 准 部 分 和 排 屑 孔 组 成 。 其 本 吴 就 像 一 个 圆 螺母 ， 在 它 上 面 销 
有 几 个 排 屑 孔 而 形成 切 前 妨 。 

切削 部 分 是 板牙 两 端 有 切削 锥 角 的 部 分 。 板 牙 的 中 间 一 段 是 校准 部 分 ， 也 是 套 螺 
纹 时 的 导 回 部 分 。 板 牙 的 校准 部 分 因 麻 损 会 使 暴 纹 矿 二 变 大 而 超出 公差 范围 。 因 此 ， 
为 延长 板牙 的 使 用 寿命 ， 笛 用 的 圆 板牙 在 外 圆 上 有 四 个 锥 坑 和 一 条 V 形 槽 ， 起 调节 板 
牙 尺 寸 的 作用 (图 7-35) 。 其 中 的 两 个 锥 坑 的 轴线 与 板牙 特 径 方 回 一 致 ， 信 助 饮 手 上 的 
两 个 相应 位 置 的 紧 固 螺 钉 顶 紧 后 ， 用 以 侄 螺 纹 时 传递 扭矩 。 为 外 两 个 与 板牙 中 心 偏心 
的 锥 坑 起 调 市 作用 。 当 板牙 磨损 ， 套 出 的 螺纹 尺寸 变 大 ， 以 至 超出 公差 范围 时 ， 可 用 
锯 片 砂轮 沿 板 牙 V 形 槽 将 板牙 左 割 出 一 条 通 权 ， 用 贸 手 上 的 为 两 个 紧 固 螺钉， 拧紧 项 
入 板牙 上 面 两 个 偏心 的 锥 坑内 ， 让 板牙 产生 弹性 变形 ,使 板牙 的 螺纹 中 径 变 小 ， 以 补 
偿 玉 寸 的 磨损 。 调 整 时 ， 应 使 用 标准 样 件 进行 信 寸 校对 。 板 牙 两 端面 部 有 切 曾 部 分 ， 
行 一 端详 损 后 ， 可 换 另 一 痪 使 用 。 


7.5.3 普通 螺纹 用 圆 板牙 的 规格 有 了 哪些? 


圆 板 牙 分 为 粗 牙 普通 螺纹 用 板牙 和 细 牙 普通 螺纹 用 板牙 ， 可 加 工 6g 22% BJ 138 
外 螺纹 。 粗 牙 普 通 螺 纹 用 板牙 的 代号 为 MI M1.1. M1.2 ~ M2.2 (间隔 0.2)、M2.5 ~ 
M4.5 (间隔 0.5)、M5 ~ M11 (间隔 1.0)、M12 ~ M24 (间隔 2.0)、M27 ~ M48 (间隔 
3.0). M52 ~ M68 (间隔 4.0)。 细 牙 普 通 螺 纹 用 板牙 的 规格 为 MI 、M1.1、M1.2 ~ 
M2. 2 (间隔 0.2) 、M2.5 ~ M5.5 (间隔 0.$) 、M6 ~ M11 (间隔 1.0)、M12 ~M24 ( 间 
隔 2.0， 另 有 M15 ) M25. M27. M28. M30. M32. M33. M35. M36 ~ M48 (间隔 
3.0， 另 有 M40) M50. 、M52 M55. 、M56。 同 一 代号 的 板牙 可 能 有 不 同 的 螺 距 ， 构 成 
全 部 规格 。 


7.5.4 管 螺 纹 板 牙 分 哪 几 类 ? 


管 螺 纹 板 牙 有 55" 非 密封 管 螺 纹 板 牙 和 55" 密 封 管 螺 纹 板 牙 两 种 ， 其 基本 结构 与 圆 
板牙 相仿 。 但 55" 密 封 管 螺 纹 板 牙 只 是 在 单 面 切 成 切削 锥 ， 故 55° 密 封 管 螺纹 板牙 只 能 
单 面 使 用 。 


7.5.5 什么 是 套 螺 纹 ? 其 操作 要 点 有 哪些? 


用 板牙 在 加 杆 或 管子 上 切 天 加 工 外 螺纹 的 方法 称 为 套 螺纹 ， 其 操作 要 点 如 下 : 

1) 为 使 板牙 容易 对 准 工 件 和 切入 工件 ， 加 杆 端 部 要 倒 成 圆锥 和 斜 角 为 15° ~20° 的 锥 
体 。 锥 体 的 最 小 直径 可 以 略 小 于 螺纹 小 径 ， 使 切 出 的 螺纹 端 部 避免 出 现 锋 口 和 卷 边 而 
影响 螺母 的 抒 入 。 

2) 为 了 防止 圆 杆 夹 持 出 现 侦 斜 和 夹 出 站 迹 ， 圆 杆 应 闻 夹 在 用 硬木 制 成 的 V 形 钳 口 
或 软 金属 制 成 的 衬 热 中， 在 加 衬 垫 时 圆 杆 套 螺 纹 部 分 离 钳 口 要 尽量 近 。 

3) 套 螺 纹 时 应 保持 板牙 奖 面 与 圆 杆 轴线 垂 二， 否则 套 出 的 螺纹 两 面 会 有 深 写 ， 甚 
至 烂 才 。 

4) 在 开始 侠 蝶 纹 时 ， 可 用 右手 擎 按 住 贸 林 中 心 ， 沿 圆 杆 的 轴 间 适当 施加 压力 并 转 
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动 饮 杠 ; 用 左手 配合 使 板牙 染 顺 回旋 进 (转动 要 慢 ， 压 力 要 大 ) ， 并 保证 板牙 端面 与 圆 杆 
告 征 ， 不 和 焉 和 斜 。 当 板牙 切入 圆 杆 1 ~2 圈 时 ， 应 目测 检查 和 找 正 板牙 的 位 置 。 当 板牙 切入 
圆 杆 3 ~4 立时， 集 止 施加 压力 ， 而 仅 平 稳 地 转动 贸 杠 ， 菲 板牙 蝶 纹 目 然 旋 进 套 螺 纹 。 

5) 为 了 避免 切 导 过 长 ， 套 螺纹 过 程 中 板牙 应 经 稼 倒转 。 

6) 钢 件 上 套 螺纹 时 要 加 切削 液 ， 以 延长 板牙 的 使 用 寿命 ， 减 小 螺纹 的 表面 粗糙 度 
值 。 一般 可 用 机 油 或 较 浓 的 乳化 液 ， 要 求 高 时 可 用 工业 植物 油 。 


7.5.6 什么 是 攻 螺 纹 ? 攻 螺 纹 的 工具 有 了 哪些? 


用 丝锥 在 孔 中 切削 加 工 内 螺纹 的 方法 称 为 攻 螺 纹 。 攻 螺纹 的 工具 有 : 

(1) 丝锥 ” 它 是 加 工 内 螺纹 的 标准 刀具 ， 按 使 用 对 象 的 不 同 ， 可 分 为 手 用 丝锥 和 
机 用 丝锥 两 大 类 ; 按 用 途 不 同 ， 可 以 分 为 普通 螺纹 丝锥 、 才 制 螺 纹 丝 铁 、55$" 非 密封 管 
螺纹 丝锥 、5$5" 密 封 管 螺 纹 丝 锥 、 板 牙 丝 铁 、 螺 母 丝 锥 、 校 准 丝锥 及 特殊 螺纹 丝锥 等 。 
其 中 ， 普 通 螺纹 丝锥 、55° 非 密封 管 螺纹 丝锥 和 55° 密 封 管 螺纹 丝锥 是 常用 的 三 种 丝锥 。 

(2) 饺 枉 ” 它 是 手工 攻 螺 纹 时 用 的 一 种 辅助 工具 ， 来 夹 持 丝锥 进行 攻 螺 纹 。 它 有 
Trai S FL ll J yE SFLDN2S (图 7-36) ， 前 者 包括 固定 饺 枉 和 活 匀 本 ， 后 者 包括 固定 丁 
字形 贸 杠 和 可 调节 丁字 形 贸 杠 。 在 一 般 情况 下 用 普通 锐 杠 ， 而 丁字 形 贸 杠 主要 用 在 攻 
高 凸 台 劳 边 或 箱 体 内 部 的 螺纹 。 各 类 铵 枉 又 有 固定 式 和 活络 式 两 种 ， 活 络 式 饺 杠 可 以 
调节 方 也 尺寸， 丁字 形 活 贸 杠 的 方 孔 对 边 距离 a =3.15 ~ 10mm ( l, JBZT 3411. 40 一 
1999 ) 。 




















图 7-36- FL 
a) 国定 饱 杠 b) WiQr <) Bd] OE£eRE d) nisp J] yE EFL 





7.5.7 丝锥 的 结构 有 几 部 分 ? 各 部 分 有 什么 作用 ? 


丝锥 由 工作 部 分 〈 包 括 切削 和 校准 部 分 ) 和 柄 部 组 成 。 切 前 部 分 磨 出 锥 角 ， 校 准 
部 分 具有 人 完整 的 齿 形 ， 柄 部 有 方 桦 (图 7-37) 。 

每 种 规格 的 手 用 丝锥 由 两 支 或 三 支 (M6 ~ M24 之 间 为 两 支 ， 其 余 为 三 支 ) 组 成 一 
套 ， 分 别称 作 头 锥 、 二 锥 和 三 锥 。 它 们 的 主要 区 别 在 于 切削 部 分 的 结构 。 头 锥 的 切削 
部 分 较 长 ， 锥 角 较 小 ， 有 利于 攻 螺 纹 开始 时 导入 。 二 锥 和 三 锥 的 锥 角 较 大 ， 切 削 部 分 
很 得， 以 便 保 证 螺 孔 尺寸 。 
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图 7-37 丝锥 的 构造 
a) ht b) 二 锥 


切削 部 分 担任 主要 的 切削 任务 ， 其 牙 型 由 浅 入 这， 逐渐 变 得 完整 ， 以 保证 丝锥 容 
易 攻 和 了 扎 内 ， 并 使 各 牙 切 削 的 金属 量 大 致 相同 。 第 用 丝锥 轴 回 开 3 ~4 条 容 屑 槽 ， 形 成 
切削 部 分 锋利 的 切削 九 和 前 角 ， 同 时 能 容纳 切 届 。 奖 部 磨 出 切削 锥 角 ， 把 切 前 负 谷 分 
布 在 几 个 刀 和 痪 上 ,逐渐 切 到 此 深 ， 从 而 使 切削 省 力 、 刀 齿 受 力 均匀 ， 不 易 关 尺 或 折 央 ， 
也 便于 正确 切 人 人。 校准 部 分 均 具 有 完整 的 牙 型 ， 主 要 用 来 校准 和 修 光 已 切 出 的 螺纹 ， 
并 引导 丝锥 党 轴 加 前进。 为 了 制造 和 尺 磨 方便 ， 丝 锥 上 的 容 屑 槽 一 般 做 成 下 槽 。 有 些 
专用 丝锥 为 了 控制 排 屑 方向， 做 成 螺旋 槽 。 加 工人 不 通 扎 螺纹 ， 为 合 切 导 癌 上 排出 ， 容 
砂 横 为 右 旋 ;加工 通 筷 蝶 纹 ， 为 使 切 悄 向 下 排出 ， 容 悄 权 为 左旋 。 

柄 部 的 方 头 用 来 搬入 丝锥 ， 贸 孔 时 用 以 传递 扭矩 。 


7.5.8 丝锥 有 几 种 ? 其 规格 如 何 ? 


丝 猴 有 螺旋 槽 丝锥 、 内 容 届 丝锥 、 螺 尖 丝 锥 和 挤 压 丝 锥 等 几 种 。 

(1) 螺旋 槽 丝锥 《” 它 是 加 工 螺纹 的 工具 之 一 ， 其 排 习 模 为 螺 诈 状 。 它 可 分 为 左 旗 
螺旋 槽 丝锥 和 右 旋 螺 旋 槽 丝锥 两 种 。 前 者 攻 螺 纹 时 切 丑 回 下 排 ， 适 合 于 通 孔 ; 后 者 攻 
螺纹 时 切 悄 同上 排出 ， 适合 于 不 通 孔 。 巾 于 螺旋 角 的 缘故 ， 丝 锥 实际 切削 前 角 会 随 螺 
旋 角 的 增 大 而 加 大 。 加 工 黑色 金属 材料 的 ， 螺 旋 角 选 得 小 一 点 ， 一 般 为 30" 左 右 ， 以 保 
证 螺旋 枪 的 强度 。 加 工 有 色 金 属 材 料 的 ， 螺 旋 角 选 得 大 一 点 ， 可 在 45" 左 右 ， 切 削 刃 锋 
和 一些 。 

粗 牙 普通 螺旋 槽 丝锥 的 规格 范围 为 M3 ~ M27， 细 牙 普 通 螺 旋 槽 丝锥 的 规格 范围 为 
M3 ~ M33 。 

(2) 内 容 导 丝锥 ”其 头 部 有 一 个 足够 大 的 容 屑 槽 ， 工 作 时 切 导 内 排 ， 不 与 已 加 工 
螺纹 接触 。 它 适合 用 于 大 规格 不 通 孔 内 螺纹 的 加 工 ， 产品 螺纹 孔 的 精度 高 ， 质 量 好 。 
它 既 适用 于 数控 链 铣 床 对 大 直径 内 螺纹 孔 的 加 工 ， 同 时 也 适用 于 在 播 臂 外 床上 加 工 内 


























曝 纹 孔 。 
整体 式 内 容 悄 丝锥 的 规格 范围 为 M10 ~ M100， 套 式 内 容 悄 丝锥 的 规格 范围 为 
M56 ~ M250。 


(3) 螺 尖 丝锥 “ 它 是 直 槽 丝锥 的 一 种 变形 ， 加 工 螺纹 时 切 导向 前 排出 。 其 芯 部 尺 
寸 设计 比较 大 ， 强 度 较 好 ， 可 承受 较 大 的 切削 力 。 它 加 工 各 种 金属 材料 的 效果 都 很 好 ， 
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通 筷 蝶 纹 应 优先 采用 曙 尖 丝锥 。 

粗 牙 、 细 牙 普 通 虹 纹 粗 柄 螺 估 丝锥 的 规格 范 于 为 ML ~ M2.5, # 4. 34 38 aZ 
粗 柄 市 及 曝 尖 丝 锥 的 规格 范围 为 M3 ~ MI10， 粗 牙 普通 螺纹 细 柄 螺 尖 丝锥 的 规格 范围 为 
M3 ~ M68 ， 细 政 普 通 螺纹 细 柄 螺 尖 丝锥 的 规格 范围 为 M3 ~ M100。 

(4) 挤 压 丝锥 ” 它 是 利用 金属 塑性 变形 原理 而 加 工 内 螺纹 的 一 种 新 型 果 纹 刀具 。 
MM LAI t 属 材料 ， 挤 压 成 形 的 内 螺纹 金属 纤维 是 连续 的 ， 抗 拉 强 度 、 抗 勇 强 


W [SY 
二 ga 


HUP. ZH 4 38 Ea 22 AN pr R 22 sf BJ la qu E| MI ~ M2.5, H T. 2H4 P 3m RX 
粗 柄 市 贷 挤 压 丝锥 的 规格 范围 为 M3 ~ M10, HZ. ZH B3B ZH Q 2EBJ ALP 
范围 为 M3 ~ M27 。 


7.5.9 手动 攻 螺 纹 的 要 点 有 了 哪些 ? 


1) 螺纹 砍 孔 口 要 倒 角 ， 通 孔 螺 纹 两 端 孔 口 都 要 倒 角 。 

2) 工件 的 疙 来 位 置 要 正确 ， 应 尽量 使 螺 筷 中 心 线 置 于 水 平 或 牌 丰 位 置 。 

3) 攻 螺 纹 时 应 把 丝锥 放 正 ， 用 右手 党 按 住 镑 枉 中 部 ， 治 丝锥 中 心 线 用 力 加 压 ， 此 
时 左手 配合 做 顺 回 旋 进 ; 或 两 手 握 住 锐 杠 两 端 平 衡 施 加 压力 ， 并 将 丝锥 顺 回 旋 进 ， 保 
持 丝 锥 中 心 与 孔 中 心 线 重合 ， 不 能 在 和 斜 (图 7-38)。 











图 7-38 ”手动 攻 螺 纹 的 起 攻 方 法 
a) 不 正确 pb) 正确 


4) 攻 螺 纹 时 应 经 POE DL Jy 422 121, BB UJ JB 8 Wr i 2 22 HE! 

5) JC ASBWdUPR2YHJ, Z£Zë& dÉ h 2248, HEERfL'P BJ DJ. Jü PCO Y43822 #U4L 
Sp 

6) 攻 通 扎 螺 纹 时 ， 丝 锥 校准 部 分 不 应 全 部 攻 出 头 。 

7) 丝锥 攻 毕 ， 应 先 用 贸 杠 市 动 螺纹 平稳 地 反 回 转动 ， 当 能 用 手动 退出 时 完全 用 
手动 。 

8) 攻 旦 纹 过 程 中 换 用 丝锥 时 ， 应 和 完 手动 旋 入 已 攻 出 的 螺 筷 中 ， 下 到 用 手 旋 不 动 
时 ， 再 用 铵 杠 进 行 攻 螺纹 。 

9) 攻 材 料 人 硬度 较 高 的 螺纹 孔 时 ， 应 用 头 锥 、 二 锥 交 蔡 攻 削 ， 以 防止 丝锥 折 上 斯 。 

10) 攻 塑 性 材料 的 媒 纹 孔 时 ， 要 加 切削 液 。 一 般 用 机 油 或 浓度 较 大 的 乳化 液 ， 对 
要 求 高 的 曝 孔 可 用 植物 油 或 二 硫化 钥 等 。 
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7.5.10 机 动 攻 螺纹 的 要 点 有 哪些? 


1 ) 检查 钻床 各 项 精度 有 无 超 差 。 

2) 当 丝 锥 即将 旋 入 螺纹 底 孔 时 ， 进 给 要 轻 要 慢 ， 防 止 丝锥 撞击 工件 。 

3) 螺纹 孔 深 度 超过 10mm ， 或 攻 不 通 螺 纹 孔 时 ， 应 采用 安全 夹 凑 ， 并 按 丝 锥 直径 
的 大 小 调节 切削 力 。 

4) 在 攻 螺 纹 行 程 初 ， 施 于 钴 床 进 给 手柄 上 的 压力 要 均匀 ， 以 协助 丝锥 进入 工件 。 
同时 避免 由 于 乱 开 始 几 牙 不 完整 的 螺纹 ， 回 下 拉 钻 床 主轴 时 ， 将 螺纹 刮 烂 。 当 校准 部 
分 进入 工件 时 ,解除 压力 ， 徘 螺纹 目 然 旋 进 。 

5) 攻 螺 纹 时 的 切削 速度 ， 主 要 根据 加 工 材 料 、 丝 锥 直径 、 螺 中 、 螺 纹 孔 的 深 度 而 
定 。 螺 纹 孔 深度 在 10 ~30mm 内 的 工件 ， 其 切削 速度 大 致 如 下 : 钢 为 6 ~ 1Sm/min， 调 
质 后 或 较 便 的 钢 为 5 ~ 10mymin ， 不 锈 钢 为 2 = 7m/min, ##£KO2J 8 ~ 10m/min。 在 同样 条 
件 下 ， 丝 锥 下 径 小 取 高 速 ， 丝 锥 直径 大 取 低 速 ， 螺 距 大 取 低 速 。 

6) 攻 通 孔 螺 纹 时 ， 丝 锥 的 校准 部 分 不 能 全 出 头 ， 避 免 在 开 倒 车 退出 丝锥 时 造成 
HL 


7.5.11 丝锥 折断 的 原因 有 哪些 ? 如 何 预防 ? 


1. 折断 原因 

1 ) 操作 者 双手 用 力 不 均 衡 ， 尤 其 是 螺纹 直径 较 小 时 。 

2) 底 孔 孔径 与 丝锥 不 匹配 。 例 如 在 加 工 M5 x0.5 的 螺纹 时 ， 不 用 44. 5mm 而 用 
和 4. 2mm 的 钻头 钻 底 孔 ， 致 使 扭矩 增 大 。 
3) 加 工 不 通 孔 螺纹 时 ， 丝 锥 即将 接触 孔 底 的 ， 而 操作 者 仍 按 原 先 的 攻 螺 纹 速 度 送 
或 者 有 部 分 切 届 未 能 及 时 排出 而 填 堵 在 孔 底 ， 操 作者 强行 继续 攻 螺 纹 。 
4) 丝锥 目 身 的 质量 有 问题 。 
2. 预防 措施 
1) 加 强 技 能 训练 和 技术 培训 ， 提 高 手动 攻 螺 纹 作 业 的 理论 水 平 ， 融 练 掌握 攻 螺 纹 
作业 中 的 实际 操作 技能 。 

2) 改进 丝 匆 的 结构 。 在 头 锥 的 前 端 增设 长 度 为 5 < 10mm. B€ DSL ph Sk BL 4 #H 
同 的 圆柱 体 ， 将 其 作为 丝锥 与 底 孔 能 自动 保持 同心 的 引导 部 位 ， 使 丝锥 本 身 具备 在 攻 
螺纹 开始 时 目 劲 与 底 孔 保持 同心 的 功能 。 用 这 种 丝锥 攻 螺 纹 时 ， 可 避免 因 丝 锥 与 底 孔 
不 同心 而 发 生 的 丝锥 折断 现象 ， 也 可 杜绝 因 底 孔 与 丝锥 不 匹配 而 发 生 的 丝锥 折断 现象 。 


7.5.12 怎样 取出 断 丝锥 ? 


1) 用 神子 顺 着 丝锥 放出 方 各 敲打 ， 开 始 用 力 轻 一 点 ， 逐 渐 加 重 ， 必 要 时 可 以 反问 
敬一 下 ,使 断 丝 锥 有 所 松动 (图 7-39)。 

2) 用 专用 工具 (图 7-40) 。 专 用 工具 上 的 短 圆柱 数量 与 丝锥 的 槽 数 相 等 ， 把 专用 
工具 搬入 呆 丝 锥 的 槽 中 ， 顺 着 丝锥 旋 出 方 回 转动， 取出 断 丝 锥 。 

3) 把 三 根 弹簧 丝 搬 入 两 截断 丝锥 的 槽 中 ， 把 螺母 旋 在 市 柄 的 那 一 关上 ， 然 后 转动 
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丝锥 的 方 涉 ， 把 断 在 工件 中 的 为 一 端 取 出 (图 7-41)。 
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图 7-40 放出 断 丝 锥 的 专用 工具 图 7-41 用 弹簧 丝 取 上 断 丝 狼 





4) 用 气 焊 在 断 丝锥 上 焊 一 个 螺钉 ， 然 后 转动 螺钉 取出 世 丝 锥 。 

5) 用 气 焊 使 断 丝 锥 退火 ,然后 用 一 个 比 螺纹 内 径 略 小 的 钻头 把 它 钻 挥 ， 再 清除 残 
余部 分 。 但 这 种 方法 易 把 工件 的 螺 孔 和 弄 坏 。 

6) 用 电 火 花 加 工 的 方法 取出 断 丝锥 。 


7. 5.13 什么 是 搓 丝 板 ? 其 质量 要 求 有 哪些 ? 


搓 丝 板 是 一 长 一 短 的 两 块 方形 模板 ， 上 面 有 牙 纹 ， 装 在 搓 牙 机 上 对 光 杆 冷 挤 压 出 
螺纹 。 用 搓 丝 板 加 工 螺纹 具有 生产 率 高、 加 工 成 本 低 、 加 工 出 的 螺纹 精度 和 强度 高 、 
表面 质量 好 等 优点 。 

搓 丝 板 工作 部 分 的 人 硬度 为 59 ~ 62HRC， 硬 度 太 高 容易 朋 具 ， 人 硬度 太 低 易 磨损 ; T 
作 表 面 不 应 有 脱 碳 和 硬度 低 的 地 方 ; 搓 丝 板 表 面 不 得 有 裂纹 、 刻 痕 、 锈 迹 和 磨 前 烧伤 
等 影响 使 用 性 能 的 缺陷 。 


7.5.14 什么 是 滚 丝 轮 ? 它 有 哪些 规格 ? 


深 丝 轮 (图 7-42) 是 在 滚 丝 机 上 利用 金属 塑性 变形 的 方法 滚 压 出 螺纹 的 一 种 工具 ， 
有 市 凸 台 和 不 市 凸 台 两 种 ， 普 通 螺 纹 用 滚 丝 轮 的 型 式 有 45 型 、54 型 和 75 型 。 

45 型 粗 牙 普通 螺纹 滚 丝 轮 的 规格 为 M3 ~ M22， 细 牙 普通 螺纹 深 丝 轮 的 规格 为 
M8 ~ M39 。 

54 型 粗 牙 普 通 螺 纹 滚 丝 轮 的 规格 为 M3 ~ M39， 细 牙 普 通 螺 纹 滚 丝 轮 的 规格 为 
M8 ~ M45 。 

75 型 粗 牙 普通 螺纹 滚 丝 轮 的 规格 为 M6 ~ M42， 细 牙 普通 螺纹 深 丝 轮 的 规格 为 
M8 ~ M45 。 
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图 7-42 滚 丝 轮 





7.6 Ph ay H 


7.6.1 什么 是 磨料 ? 它 有 什么 特性 ? 


硒 料 是 用 以 麻 前 较 软 材料 表面 的 镜 利 、 坚 便 的 材料 ， 按 来 源 可 分 为 天 然 刁 料 和 人 
造 磨料 两 大 类 ， 按 便 度 可 分 为 超 便 磨 料 和 普通 磨料 两 大 类 。 

磨料 的 特性 : 它 的 便 度 (常用 器 氏 便 度 计 测定 ) 必须 比 等 加 工 材料 更 硬 ， 其 韧性 
或 体积 强度 可 由 改变 原料 的 混合 量 、 纯 度 、 粒 度 和 晶体 结构 等 来 控制 。 


7.6.2 什么 是 磨料 的 粒度 ? 它 有 哪些 规格 ? 


磨料 的 粒度 是 指 诬 料 颗粒 的 粗细 程度 ， 通 常用 粒度 号 来 表示 。 族 料 的 国家 标准 把 粒度 
规格 分 为 两 类 : 一 类 用 于 固 结 磨 具 、 人 研磨 、 抛 光 的 磨料 ， 其 粒度 号 以 “F” 打 头 , 称 为 “F 
粒度 号 磨料 ”， 男 一 类 用 于 涂 附 磨料 ， 其 粒度 号 以 “P” 打 头 ， 称 为 “P 粒度 号 磨料 ”。 

F 粒度 号 规格 : GBAT 2481 一 2009 规定 ， 普 通 磨 料 粒度 颗粒 斥 才 大 小 分 为 粗 、 中 
粗 、 细 和 极 细 四 类 ，37 个 粒度 号 〈 筛 比 为 1.1892) 。 

粗 . FM4、FS、F6、F7 、F8 、F10 、F12 Fl4. 、F16 、F20 、F22 、F24。 

中 粗 . F30. F36. F40. F46. F54. F60. 

细 : F70 、F80、F90、F100 、F120 、F150 F180. F220. 

极 细 : F230. F240. F280. F320. F360. F400. F500. F600. F800. F1000. 
F1200. F1500. F2000. 

根据 磨料 生产 工艺 ， 磨 料 粒 度 在 F4 ~ F220 部 分 的 称 为 “ 粗 磨 粒 ”， 其 磨 粒 尺寸 在 
63um 以 上 ， 多 用 得 分 法 生产 : 磨料 粒度 在 F230 ~ F2000 范围 内 ， 磨 粒 尺 寸 小 于 63um 
的 称 为 “微粉 "， 多 用 水 选 法 生产 。 


7.6.3 什么 是 砂轮 ? 其 使 用 泄 围 如 何 ? 
砂轮 是 由 结合 剂 将 普通 磨料 固 结 成 一 定形 状 〈 多 数 为 圆 形 ， 中 央 有 通 孔 ) ， 并 具有 

















. 272. 五 金 实 用 技术 1000 问 





一 定 强 度 的 固 结 磨 具 。 砂 轮 一 般 由 麻 料 、 结 合剂 和 气孔 构成 ， 这 三 部 分 筑 称 为 固 结 磨 
具 的 三 要 和 率 。 不 同 粒度 砂轮 的 使 用 范围 见 表 7-$0。 人 金刚 石 或 立方 损 化 硼 厅 料 的 粒度 范 
围 见 表 7-$1 。 

表 7-50 ”不同 粒度 砂轮 的 使 用 范围 











EE SR | JU 6 H 
5600 - 4750 F90 180 ~150 Ju PS All 
4750 ~ 4000 [50 = 位 5 刀具 刃 磨 
4000 ~3350 f ee 125 ~ 106 
3350 ~ 2800 a 106 ~75 Mie. JU 
2800 - 2360 year 75 ~ 63 磨 、 磨 螺纹 
2360 ~ 2000 63 ~53 
2000 ~ 1700 56 ~50 
1700 ~ 1400 46. 5 - 42. 5 
类 1400 ~ 1180 磨 钢锭 、 38 ~ 35 
s 1180 ~ 1000 铸件 去 毛 30.7 = 97.0 
入 1000 ~ 850 刺 、 切 断 24.3 ~21.3 精细 研磨 
850 ~710 钢坯 等 18.3 ~16.3 we 
710 ~ 600 13.8 ~11.8 Dslf1s sil 
600 ~ 500 一 般 平 麻 、 10.3 ~8.3 
500 ~ 425 外 圆 麻 和 7.5 <5.5 
425 ~355 无 心 磨 5.3 ~3.7 
355 ~ 300 3.5 ~2.5 
300 ~250 2.4~1.6 
250212 1.5 ~0.9 BS. 030 
212 ~180 








表 7-51 金刚 石 或 立方 氮 化 硼 磨 料 的 粒度 范围 














Ne 上 /下 和 99. 9% 通过 的 网 孔 Z F iü 99. 9% 通过 的 网 孔 
网 孔 尺寸 / 尺寸 (上限 筛 )/ 了 网 孔 尺寸 尺寸 (上 限 筛 )/ 
标记 标记 
/Hm um 
120/140 125/106 197 
16/18 1180/1000 140/170 106/90 165 
18/20 1000/850 170/200 90775 139 
20725 850/710 200/230 75/63 116 
25/30 710/600 230/270 63/53 97 
30735 600/500 270/325 53/45 85 
35/40 500/425 325/400 45/38 75 
40/45 425/355 十 
45/50 355/300 
ee ge 16/20 1180/850 1700 
ss — 20/30 850/600 1180 
py ee 30/40 600/425 850 
en oe 40/50 425/300 600 
gt 025: 60/80 250/180 384 
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7.6.4 砂轮 结合 剂 有 了 哪 蔡 ? 如 何 选 择 砂 轮 结合 剂 ? 
砂轮 中 用 以 粘 结 磨料 的 物质 称 为 结合 剂 ， 它 的 性 能 决定 了 砂轮 的 强度 、 抗 冲击 性 、 
耐 热 性 及 耐 蚀 性 。 常 用 结合 剂 的 种 类 、 人 性 能 及 用 途 见 表 7-52 。 
表 7-52 常用 结合 剂 的 种 类 、 性 能 及 用 i 
种 着 代号 性 能 用 Gë 


耐 热 性 、 耐 伺 性 好 ， 气 孔 率 大 ， 吻 保 应 用 广泛 ， 适 用 于 砂轮 线 速 度 小 于 35m/s 的 
持 轮廓 ， 弹 性 差 各 种 成 形 族 曾 、 磨 齿轮 、 磨 螺纹 年 


强度 高 ， 弹 性 大 ， 耐 冲击 、 坚 固 性 和 适用 于 砂轮 线 速 度 大 于 或 等 于 50m/s 的 高 速 
耐 热 性 差 ， 气孔 率 小 磨 肖 ， 可 制 成 薄片 砂轮 ， 用 于 磨 槽 、 切 割 等 
强度 更 高 ， 弹 性 更 好 ， 气 孔 率 小 ， 耐 适用 于 无 心 磨 的 砂轮 和 导 轮 ， 开 槽 和 切割 的 
热 性 差 ， 磨 粒 易 脱落 薄片 砂轮 ， 抛 光 砂 轮 等 








Ë$ 








可 制造 各 种 金刚 石 麻 具 





7.6.5 常用 砂轮 的 硬度 等 级 有 了 哪些 ? 其 选择 的 原则 是 什么 ? 


侯 轮 的 便 度 是 指 砂 轮 表 面 上 的 麻 粒 在 麻 削 力作 用 下 脱落 的 难 易 程 度 。 砂 轮 的 便 度 
软 ， 表 示 其 磨 粒 容易 脱落 ， 反 之 ， 表 示 磨 粒 较 难 脱 落 。 常 用 人 砂轮 的 人 硬度 等 级 见 表 7-53，。 
表 7-53 ”常用 砂轮 的 硬度 等 级 





硬度 级 

极 软 R S 
很 软 == = 
软 一 
中 级 














选择 砂轮 硬度 的 一 般 原 则 : 加 工 软 金属 时 ， 为 了 使 磨料 不 致 过 早 脱落 ， 则 选用 硬 
砂轮 ， 因 为 此 时 砂轮 的 工作 磨 粒 磨损 很 慢 ， 不 需要 太 早 地 脱离 ,加工 硬 金属 时 ， 为 了 
能 及 时 地 使 磨 钝 的 磨 粒 脱落 ， 从 而 露出 具有 尖锐 楼 角 的 新 磨 粒 ( 即 自 锐 性 ) ， 选 用 软 砂 
轮 ， 因 为 此 时 砂轮 的 工作 磨 粒 磨损 较 快 ， 需 要 较 快 地 更 新 。 

精 磨 时 ， 为 了 保证 磨 削 精度 和 表面 粗糙 度 ， 应 选用 稍 硬 的 砂轮 。 工 件 材 料 的 导热 
性 差 ， 易 产生 烧伤 和 裂纹 时 (如 磨 硬 质 合 金 等 )， 选 用 的 砂轮 应 软 一 些 。 

7. 6.6 砂轮 的 组 织 是 如 何 定义 的 ? 它 有 了 哪些 分 类 ? 

砂轮 的 组 织 是 指 组 成 砂轮 的 磨 粒 、 结 合剂 、 气 孔 三 部 分 体积 的 比例 关系 ， 通常 以 
磨 粒 所 占 砂轮 体积 的 百分比 来 分 级 。 人 砂轮 有 三 种 组 织 状 态 ， 223 d h2e KS; 细 分 
成 0~14 号 , 共 15 级 。 组 织 号 越 小 ， 磨 粒 所 占 比例 越 大 ， 砂 轮 越 紧密 ; 反之， 组 织 号 
越 大 ， 磨 粒 比 例 越 小 ， 砂 轮 越 玻 松 。 砂 轮 组 织 的 分 类 见 表 7-54。 
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表 7-54 ”砂轮 组 织 的 分 类 





























磨 削 韧性 大 、 硬 度 不 高 的 材料 磨 前 热 敏 性 大 的 材料 


7. 6.7 ”砂轮 可 以 分 为 哪 几 类 ? 如 何 选 择 砂 轮 ? 


砂轮 按 用 途 可 分 为 平面 磨 人 砂轮、 外 圆 麻 砂轮 、 内 圆 厅 人 砂轮、 工具 麻 砂 轮 、 修 麻 用 
钱 形 砂轮 、 蜗 杆 人 砂轮、 树脂 和 橡胶 汪 卢 砂轮 、 人 工 操 纵 麻 前 人 砂轮、 重负 和 谷 蘑 前 砂轮 、 
深切 组 进 给 麻 肖 砂轮 、 麻 钢 球 砂 轮 等 在 干 种 。 
根据 不 同 的 用 途 ， 按 照 麻 床 类 型 、 杂 前 方式 以 及 工件 的 形状 和 尺 才 等 ， 将 砂轮 制 
成 不 同 的 形状 和 尺寸 。 表 7-55 为 第 用 砂轮 的 种 类 、 形 状 、 代 号 及 用 途 举例 。 
表 7-55 常用 砂轮 的 种 类 、 形 状 、 代 号 及 用 途 举 例 














砂轮 形状 特征 值 标记 
系 昂 形 状 
系 别 | 名称 | 代号 s 及 用 途 举 例 
平 形 1 fal x 4. H 
uba 1 磨 外 圆 和 内 圆 ， 无 
RE, JJ JJ E.S 
WASH , 4 J.D x T x H 
砂轮 磨 齿轮 及 螺纹 
平 形 系 
双 面 7 JJ. D x T x H-P x FZ/G 
l!|g0y3e zF], JJ JJ E. JG e 








41 型 -D x T x H 


š l 
i 2 JW 2 Uh 
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( 续 ) 
砂轮 ”| 形状 特征 值 标记 
| 新 面 形状 _ 
CI 名称 | 代号 a. 及 用 途 举例 
2 JJ_D x T x W 
14 JÉ b j x 
i 端 磨 平面 
6 WJ-D x T x H-W x F 
简 形 、| 杯 形 砂轮 6 
y] 员 J 不 不 FL 
杯 形 系 腾 平 面 、 内 圆 ， 丸 磨 刀 





11 型 -DA x T x H-W x E 
JJ JJ E. PSP, 


cay 





形 人 砂轮 11 


12 a 型 -p/J x Tx H 
磨 齿轮 ， 刃 磨 铣 刀 、 
hrJ]. 2 JJ 


DJE | 碎 形 侯 轮 12a 














7.6.8 砂轮 的 安装 与 使 用 万 法 有 哪些 ? 


1) 砂轮 安装 使 用 前 必须 进行 外 观 检 查 ， 视 其 是 否 有 裂纹 或 损伤 ， 并 用 木工 锤 敲 击 
砂轮 ， 发 出 的 声音 应 当 清脆 ， 在 使 用 前 应 按 规定 进行 回转 试验 ， 和 否则 严禁 使 用 。 

2) 安装 前 必须 核对 机 床上 的 主轴 转速 ， 不 得 超过 砂轮 上 标明 的 最 高 工作 速度 。 

3) 紧 固 砂 轮 只 允许 使 用 专用 螺母 扳手 ， 且 必须 在 主轴 相对 的 两 侧 对 称 地 按 顺 序 分 
次 逐渐 拧紧 ， 螺 母 松 紧 应 适当 。 禁 止 使 用 补充 夹具 或 藤 打 工具,， 关 掉 切 削 液 ， 以 免 砂 
轮 不 平衡 。 

4) 人 砂轮 孔径 与 砂轮 主轴 及 卡 盘 的 配合 应 符合 GB 4674 一 2009《 磨 前 机 械 安 全 规 
程 》 的 规定 。 

5) 新 安装 的 人 砂轮 必须 在 有 防护 蛙 的 情况 下 ， 以 工作 速度 按 下 列 时 间 进 行 空 转 ， 外 
径 <400mm 的 砂轮 不 小 于 2min， 外 径 三 400mm 的 砂轮 不 小 于 5min。 空 转 时 ， 操 作者 不 
要 站 在 砂轮 的 前 面 或 者 切线 方 回 。 

6) 不 是 专门 使 用 端面 磨 削 的 砂轮 (例如 平行 砂轮 )， 不 得 以 砂轮 端面 进行 磨 削 ， 
不 是 专门 使 用 外 圆 磨 削 的 砂轮 例 (如 辜 形 、 杯 形 人 砂轮 )， 同 样 也 不 得 以 人 砂轮 外 辆 进行 诺 
前， 以 免 砂 轮 破 雁 。 
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7) 人 砂轮 在 磨 曾 工 件 时 ， 蔡 止 以 杠杆 推 压 工件 再 增加 对 砂轮 的 压力 。 
8) 对 于 切断 砂轮 ， 切 削 时 ， 如 用 力 过 猛 ， 易 发 生 砂 轮 停 转 卡 住 和 撞 碎 砂轮 现象 ， 
造成 砂轮 损坏 。 切 削 工 件 时 不 能 多 件 工 件 县 起 来 切削 ， 以 防 意外 。 


7.6.9 ”什么 是 砂 市 ? 它 有 什么 特点 ? 


砂 带 是 使 用 粘 络 剂 将 磨料 炸 接 在 纸 、 布 等 可 挠 性 材料 上 制 成 的 ， 可 以 进行 磨 削 和 
抛光 的 一 种 这 状 工具 ， 其 基本 组 成 是 基 材 、 麻 料 和 粘 绪 剂 三 要 素 。 

砂 市 的 特 氮 如 下 : 

1) 砂 带 麻 削 成 本 低 。 这 主要 表现 在 : 人 砂 带 麻 削 设备 和 价 单 。 与 砂轮 磨床 相 比 ， 砂 融 
磨床 简单 得 多 ， 这 主要 是 因为 砂 带 质 量 小 ， 磨 削 力 小 ， 磨 削 过 程 中 振动 小 ， 对 机 床 的 
刚性 及 强度 要 求 都 远 低 于 砂轮 磨床 。 

2) 砂 市 匿 削 操作 催 便 ， 辅 助 时 间 少 。 无 论 是 手动 还 是 机 动 砂 介 磨 前 ， 其 操作 都 非 
着 倘 便 。 从 更 换 调整 砂 审 到 被 加 工 工件 的 猴 夹 ， 这 一 切 郡 可 以 在 很 短 的 时 间 内 完成 。 

3) 砂 带 麻 削 比 大 ， 机 床 功率 利用 率 高 ， 切 前 效率 高 。 这 使 得 切除 同等 质量 或 体积 
的 材料 所 消耗 的 工具 和 能 源 费 用 减少 ， 占 用 时 间 短 。 

4) 人 砂 市 磨 前 非 肖 安全， 噪声 和 粉尘 小 ， 且 易于 控制 ， 环 境 效 益 好 。 

5) 由 于 砂 带 本 里 质量 很 小 ， 即 使 断裂 也 不 会 有 伤 人 的 危险 。 


7.6. 10 ” 砂 市 适用 于 哪些 领域 ? 


1) 大 面积 板材 的 抛 麻 加工 。 砂 轮 的 宽度 最 大 仅 1000mm， 而 砂 市 可 以 做 到 2500mm 
以 上 。 实 际 使 用 中 ， 砂 带 磨 前 常见 的 加 工 宽度 为 50 ~ 2000mm， 加 工 厚 度 为 0.4 ~ 
150mm。 其 生产 率 高 达 1000m Ah。 这 种 宽 侯 带 磨 前 可 广泛 用 于 钢板 、 不 锈 钢 板 、 硅 钢 
片 、 铝 板 、 铜 板 、 中 密度 纤维 板 、 皮 革 、 绝 缘 板 、 陶 瓷 板 ， 以 及 宇航 器 具 、 舰 船 和 核 
物理 研究 装置 上 使 用 的 各 种 高 精度 、 小 表面 粗糙 度 值 的 大 型 板材 等 的 表面 加 工 。 

2) 金属 带 材 或 线材 的 连续 抛 磨 加 工 。 巾 于 宽 砂 囊 磨 削 的 发 展 ， 使 溥 型 带 材 在 整个 宽度 
上 都 有 相同 的 磨 削 条 件 ， 不 至 于 发 生 局 部 受 力 过 大 ,产生 应 力 变形 ， 故 冷 轧 钢 带 、 钢 带 、 铝 
带 及 其 他 合金 带 材 等 的 表面 都 适合 于 用 砂 带 连续 抛 磨 。 其 加 工 宽度 为 600 ~2100mm， 加 工 
厚度 为 0.1 ~2.2mm， 表面 粗糙 度 值 为 Ra3. 2 ~0. lm, 市 材 运 行 速度 为 3 ~ 80m/min。 

3) 长 径 比 很 大 的 工件 内 、 外 圆 抛 靶 。 现 代 工 业 中 的 各 种 大 型 的 、 长 径 比 很 大 的 轴 
类 工件 的 外 圆 和 管 类 工件 的 内 圆 表 面 的 加 工 利 用 砂 带 磨 削 十 分 方便 。 一 般 可 在 大 型 标 
准 设备 上 增加 一 个 砂 带 磨 削 装 置 便 可 实现 。 批 量 大 的 则 可 采用 专用 的 砂 带 磨床 。 

4) 复杂 异型 工件 的 抛 磨 。 利 用 砂 带 的 柔性 可 方便 地 加 工 各 种 复杂 曲面 ， 曲 率 半 径 
仅 为 3mm 的 内 圆 角 ， 砂 带 也 可 对 其 进行 抛 蘑 。 人 例如， 及 机 发 动机 叶片 、 汽 轮机 叶片 、 
导航 叶片 、 聚 光 镜 灯 硕 、 反 射 镜 、 和 餐具 、 手 柄 、 水 暖 句 具 等 都 可 用 砂 带 进行 高 效率 、 
高 质量 的 抛 磨 加 工 。 


7.6.11 砂纸 分 为 哪 几 种 ? 砂纸 的 常用 型 号 有 了 哪些 ? 
砂纸 按 形 状 可 分 为 砂 页 砂纸 (S) 和 砂 卷 砂纸 (R); 按 粘 结 剂 可 分 为 动物 胶 砂 纸 
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(GZG) 、 半 树脂 砂纸 (RAG) 、 全 树脂 砂纸 (RZR) 和 耐水 砂纸 (WP); 按 基 材 可 涂 附 
定量 分 为 A 型 (=70gm )、B 型 (二 100g/m )、C 型 (二 120g/m )、D 型 (三 150g/m )、 
EE 型 ( >=220gZm?). F 32 (三 300g/m)、G 型 ( =350e/m°); 按 研 磨 物质 可 分 为 金刚 
人 砂纸、 人 造 金 刚 砂 纸 、 玻 璃 砂纸 等 多 种 。 
砂纸 的 常用 型 号 有 400#、600#、1000#、1200#、1500#、2000#。 
各 种 型 号 砂纸 砂粒 的 规格 见 表 7-56。 
表 7-56 ”砂纸 砂粒 的 规格 


磨料 、 征 粉 砂纸 | 尺寸 范围 / EL. DUM) HC ”尺寸 范围 / 
粒度 号 代号 bm 粒度 号 bm 








280 01 1400 (M3.5 或 W3.5) 3.5~3.0 
320 (M40 或 W40) 0 1600 (M3 或 W3 ) 3 0 5.5 
400 (M28 或 W28) 1800 (M2.5 或 W2.5) 2 5.5 Ü 
500 ( M20 或 W20) 2000 (M2 或 W2) 2.0 ~1.5 
600 (M14 或 W14) 2500 (M1.5 sK W1. 5) 1.5 1.0 
800 (M10 或 W10) 3000 (MI1 或 W1) 1.0 ~0.5 
1000 (M7/ 或 W7) 3500 (M0.5 或 W0.5) 0.5 ~ 更 细 
1200 (M5 或 W5) 40000 (MO0.1 或 W0.1) 二 


注 : 粒度 号 用 目 或 粒度 表示 ， 是 指 1in* 面 积 内 有 多 少 个 颗粒 数 。400# 就 是 指 400 目的 ， 数字 越 大 ， 越 细 ; 
W28 是 指 颗粒 大 小 ， 数 字 越 小 ， 越 细 。 代 号 01， 就 是 通常 说 的 1 号 人 砂纸， 数字 越 大 ， 越 细 。 


砂 页 ( 砂 布 ) 和 人 砂 卷 的 规格 分 别 见 表 7-57 和 表 7-58。 
表 7-57 砂 页 ( 砂 布 ) 的 规格 (单位 : mm) 


宽度 了 KJE L 
70 280 
70 
93 





表 7-S8 ” 砂 卷 的 规格 (单位 : mm) 
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25000 或 
15 * 50000 





50000 





注 : 标 有 “*” 者 有 A 型 、B 型 ， 其余 只 有 B 型 。 


7. 6.12 ”海绵 砂纸 、 干 磨砂 纸 、 水 磨砂 纸 的 用 途 是 什么 ? 


1. 海绵 砂纸 

海 绢 砂纸 是 在 海 旨 上 植 上 研磨 砂 而 成 的 ， 可 吸水 ， 保 持 长 时 间 带 水 研磨 ， 人 代替 水 
砂纸 ， 运 合 打 麻 圆 滑 部 分 ， 适 用 于 各 种 材料 。 海 绢 砂纸 砂 薪 工艺 具有 生产 率 局 、 被 加 
工 表面 质量 好 、 生 产 成 本 低 等 特点 ， 因 此 在 家 具 生 产 中 得 到 了 广泛 的 应 用 , 家 具 产 品 
的 最 终 表 面 质量 与 砂 磨 工艺 有 看 密切 的 关系 。 

2. 干 磨 砂纸 

于 磨砂 纸 是 以 合成 树脂 为 粘 结 剂 将 碳化 硅 磨 料 粘 接 在 乳胶 之 上 ， 并 涂 以 抗 静 电 的 
涂 层 制 成 的 高 档 产 品 ， 具 有 防 堵塞 、 防 静电 、 和 柔软 性 好 、 奎 磨 度 高 等 优点 。 干 磨砂 纸 
一 般 选 用 特制 牛皮 纸 和 乳胶 纸 ， 选 用 天 然 和 合成 树脂 作为 粘 结 剂 ， 经 过 先进 的 高 静电 
植 砂 工艺 制造 而 成 。 此 产品 具有 盯 削 效率 高 、 不 易 粘 屑 等 特点 ， 适 用 于 干 麻 。 干 麻 砂 
纸 广 泛 应 用 于 家 具 、 装 修 等 行业 ， 特 别 是 粗话。 

3. 水 磨砂 纸 

水 磨砂 纸 是 以 耐水 基质 或 经 耐水 处 理 的 基质 为 基体 ， 以 合成 树脂 或 清漆 为 粘 结 剂 , 
将 氧化 铝 或 碳化 硅 粘 接 在 基体 上 而 制 成 的 。 水 磨砂 纸 质感 比 较 细 ， 适 合 打 麻 一 些 纹理 
较 细 腻 的 东西 ， 而 且 适 合 后 加 工 。 水 磨 人 砂纸 要 和 水 一 起 使 用 。 


7. 6.13 ”什么 是 磨 头 ? 其 具体 分 类 如 何 ? 


磨 头 是 一 种 小 型 带 柄 磨 削 工 具 的 总 称 ， 应 用 于 电 磨 机 、 吊 磨 机 和 手电 钻 。 其 种 类 
很 多 ， 主 要 有 陶瓷 麻 头 、 橡 胶 磨 头 、 金 刚 石 蘑 头 和 砂 布 麻 头 等 。 

(1) 陶 次 磨 头 ”粒度 人 砂 (一 般 为 柠 刚 玉 、 白 钢 玉 、 铬 刚玉 、 兢 化 硅 ) 由 陶瓷 结合 
剂 烧结 而 成 ， 中 央 辅 以 金属 顶 。 陶 瓷 磨 头 主要 研磨 各 种 金属 ， 用 于 孔径 内 壁 的 研磨 以 
及 模具 的 修正 。 

(2) 橡胶 磨 涉 ” 较 细 的 粒度 砂 由 橡胶 结合 剂 结合 合 成 ， 用 于 模具 的 抛光 。 

(3) 砂 布 磨 头 ” 多 所 长 方形 砂 布 族 粘 合 在 金属 柄 周 靖 。 粒 度 一 般 为 F60 ~ F320， 
用 于 孔径 内 壁 的 抛光 。 

(4) 金刚 石 磨 涉 ”以 金刚 石 合金 为 磨 体 的 磨 前 工具 。 
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7.7 效 严 工具 


7.7.1 什么 是 机 床 夹具 ? 其 具体 分 类 和 组 成 是 什么 ? 


机 床 夹具 是 零件 在 机 床上 加 工时 ， 用 于 闭 夹 工件 和 引导 刀具 的 一 种 工艺 装备 。 其 
作用 是 正确 确定 工件 与 刀具 之 间 的 相对 位 置 ， 并 将 工件 牢固 地 加 紧 。 使 用 夹具 可 以 有 
效 地 保证 工件 的 加 工 质 量 ， 提 高 生产 率 ， 扩大 机 床 的 工艺 范围 和 减 小 劳动 强度 。 因 此 ， 
夹具 在 机 械 制造 中 占有 重要 地 位 。 

1. 夹具 的 分 类 

(1) 按 夹 具 的 使 用 特点 ”有 通用 夹具 、 专 用 夹 
成 组 夹具 等 。 

(2) 按 使 用 夹具 的 机 床 类 型 ”有 车 床 夹具 、 钳 床 夹具 、 和 钻床 夹具 、 磨 床 夹具 、 鳞 
床 夹 具 、 齿 轮 加 工 机 床 夹 具 、 组 合 机 床 夹 具 等 。 

(3) 按 夹具 夹 紧 动 力 源 的 不 同 有 手动 夹具 、 气 动 夹具 、 液 压 夹 具 、 气 - 液 夹 具 、 
电动 夹具 、 电 磁 夹 具 和 真空 夹具 等 。 

2. 夹具 的 组 成 

通常 ， 夹 具 的 组 成 部 分 包括 定位 装置 、 夹 紧 装 置 、 对 刀 及 引导 装置 、 其 他 元 件 及 
装置 和 夹具 体 。 

(1) 定位 装置 ”包括 定位 元 件 及 其 组 合 ， 其 作用 是 确定 工件 在 夹具 中 的 具体 位 置 ， 
常用 的 定位 元 件 有 支承 钉 、 定 位 销 、V 形 块 等 。 

(2) 夹 紧 装置 ”其 作用 是 将 工件 压 紧 夹 牢 ， 保 证 工件 在 定位 时 所 占据 的 位 置 ， 在 
加 工 过 程 中 不 因 受 外 力 〈 切 削 力 、 重 力 、 惯 性 力 等 ) 作用 而 产生 位 移 ， 同 时 可 以 减轻 
或 防止 振动 。 它 通常 由 夹 紧 元 件 ( 夹 爪 、 压 板 等 )、 传 动机 构 (如 杠杆 、 和 斜 棉 等 ) 和 
动力 恢复 装置 ( 气 氏 、 液 压 生 等 ) 组 成 。 

(3) 对 刀 及 引导 装置 ”其 作用 是 确定 刀具 相对 于 夹具 的 位 置 或 引导 刀具 进行 加 工 。 
常用 的 对 刀 及 引导 元 件 有 对 刀 块 、 钻 套 等 。 

(4) 其 他 元 件 及 装置 ”是 根据 夹具 特殊 功能 需要 而 设置 的 一 些 元 件 或 装置 ， 如 分 
度 装 置 、 靠 模 装 置 、 连 接 件 以 及 其 他 辅助 元 件 等 。 

(5) 夹具 体 ”连接 夹具 上 所 有 元 件 和 装置 ， 使 其 成 为 一 个 整体 件 ， 它 还 用 来 与 机 
床 的 有 关 部 位 连接 ， 以 确定 夹具 在 机 床上 的 位 置 ， 如 底座 、 机 床 本 体 等 。 


7.7.2 工件 定位 的 基本 原理 是 什么 ? 它 有 几 种 定位 方式 ? 


工件 定位 的 基本 原理 是 六 点 定位 原理 : 工件 在 空间 具有 六 个 自由 度 ， 要 完全 确定 
工件 的 位 置 ， 就 必须 用 六 个 支承 点 ( 即 定位 元 件 ) 消除 这 六 个 目 由 度 。 例 如 : 在 主 基 
准 面 上 ， 用 不 在 同一 直线 上 的 三 个 支承 点 限制 三 个 目 由 上 度 ; 在 导向 平面 上 ， 用 党 长 度 
方 问 布置 的 两 个 文系 点 限制 两 个 目 由 度 ; 在 止 动 平 面 上 ， 用 一 个 支承 后 限制 一 个 目 
由 度 。 
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工件 的 定位 方式 有 平面 定位 、 圆 柱 孔 定位 、 外 圆柱 面 定 位 和 组 合 表 面 定 位 四 种 。 

(1) 平面 定位 ”定位 元 件 有 支承 板 、 调 市 支承 、 自 位 支承 和 其 他 辅助 支承 。 

(2) 圆柱 孔 定 位 ”定位 元 件 有 自 位 文生 、 定 位 心 轴 、 锥 度 心 轴 、 圆 锥 销 。 

(3) 外 圆柱 面 定 位 ”定位 元 件 有 固定 V 形 块 、 调 整 V 形 块 、 活 动 V 形 块 、 定 位 套 
和 锥 形 套 。 

(4) 组 合 表面 定位 ”和 定位 元 件 有 两 个 定位 销 。 

对 定位 元 件 的 基本 要 求 : 足够 的 精度 ， 足 够 的 强度 和 刚度 ， 耐 磨 性 好 ， 工 艺 性 好 。 


7.7.3 ”常用 定位 元 件 有 了 哪些? 它们 能 限制 几 个 自由 度 ? 
常用 定位 元 件 及 其 能 限制 的 自由 度 见 表 7-59。 
表 7-59 常用 定位 元 件 及 其 能 限制 的 自由 度 
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工件 定位 基 面 _ 定位 简 图 限制 的 自由 度 
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( Z) 
定位 元 件 
工件 定位 基 面 限制 的 自由 度 
S SN 
短 套 X Z 
X Z 
x. Z 
短 半圆 套 X 
X Z 
长 半圆 套 区 
X. Z 
Xx y Z 


Q 由 1 一 固定 锥 套 r 


— u 2— ata ç 2 





y 
un 短 支承 板 " 
_ u 或 支承 钉 Z 
支承 钉 和 长 支承 板 或 二 
两 个 支承 钉 Z X 
X Z 
X Z 
宽 V 形 块 
X. Z 





7.7.4 夹 紧 装 置 的 组 成 和 基本 要 求 是 什么 ? 


1. 夹 紧 装 置 的 组 成 
(1) 力 源 装置 ”产生 夹 紧 作用 力 的 装置 。 所 产生 的 力 称 为 原始 力 ， 如 气动 、 液 动 、 
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电动 等 ， 对 于 手动 夹 紧 来 说 ， 力 源 来 日 人 力 。 

(2) 中 间 传 力 机 构 ” 介 于 力 源 和 来 紧 元 件 之 间 传 递 力 的 机 构 。 在 传递 力 的 过 程 中 ， 
它 能 够 改变 作用 力 的 方向 和 大 小 ， 起 增 力作 用 ; 还 能 使 夹 紧 实现 目 锁 ,保证 力 源 提供 
的 原始 力 消失 后 ， 仍 能 可 徘 地 夹 紧 工件 ， 这 对 手动 夹 紧 尤为 重要 。 

(3) 夹 紧 元 件 来 紧 半 置 的 最 终 执行 件 ， 与 工件 直接 接触 完成 夹 紧 作 用 。 

2. 对 夹具 装置 的 要 求 

1) 夹 双 时 应 保持 工件 定位 后 所 占据 的 正确 位 置 。 

2) 来 紧 力 大 小 要 适当 。 夹 紧 机 构 既 要 保证 工件 在 加 工 过 程 中 不 产生 松动 或 振动 ， 
同时 ， 又 不 得 产生 过 大 的 夹 紧 变 形 和 表面 损伤 。 

3) 夹 紧 机 构 的 目 动 化 程度 和 复杂 程度 应 与 工件 的 生产 规模 相 适 应 ， 并 有 展 好 的 结 
构 工 艺 性 ， 尺 可 能 采用 标准 化 元 件 。 

4) 来 紧 动 作 要 了 迅速 、 可 徘 , 且 操 作 要 方便 、 省 力 、 安 全 。 


7.7.5 夹 紧 机 构 有 哪些 种 类 ? 


(1) 笠 攀 夹 么 机构“ 主要 挟 利用 其 斜面 移动 时 所 产生 的 压力 夹 紧 工 件 。 和 斜 攀 夹 权 
机 构 的 工作 原理 : 将 工件 装 人 ， 敲 击 斜 模 大 头 ， 夹 紧 工 件 ; 加 工 完毕 ， 硬 击 斜 棉 小 头 ， 
使 工件 松 开 。 生 产 中 很 少 单独 使 用 笠 枢 夹 又 机 构 ， 但 由 笠 枫 与 其 他 机 构 组 合 而 成 的 夹 
紧 机 构 却 在 生产 中 得 到 了 广泛 应 用 。 

(2) 螺旋 夹 芭 机 构 “是 指 螺旋 副 与 其 他 元 件 〈 压 板 、 垫 厂 、 螺 多 等 ) 相 结合 ， 对 
工件 实施 夹 紧 的 机 构 。 螺 旗 夹 紧 机 构 在 生产 中 的 使 用 极为 普 忆 。 螺 旋 夹 紧 机 构 结 构 简 
单 ， 夹 紧 行程 大 ， 且 目 锁 性 能 好 ， 增 力 比 大 ， 和 是 手动 夹 紧 中 用 得 最 多 的 一 种 夹 紧 机 构 。 
其 并 用 的 夹 紧 形 式 有 单个 螺旋 夹 紧 机 构 、 螺 旗 压 板 夹 对 机 构 。 

(3) 偶 心 夹 票 机构“ 用 偶 心 件 和 直接 或 间接 夹 双 工件， 有 圆 俩 心 夹 么 机 构 和 曲线 侦 
心 夹 紧 机 构 两 种 类 型 。 圆 仿 心 来 紧 机 构 具 有 结构 何 单 、 操 作 方 便 、 来 紧 迅 速 等 优点 。 
其 缺点 是 ， 如 来 紧 力 和 来 紧 行程 小 ， 目 锁 可 菲 性 差 ， 结构 抗 冲击 性 较 差 ， 故 一 般 用 于 
夹 紧 行 程 短 及 切削 载 千 小 且 平 稳 的 场合 。 

(4) 贸 链 夹 权 机构 “是 指 用 镑 链 将 杠杆 连接 ,组合 后 用 于 夹 紧 的 机 构 。 贸 链 夹 双 
机 构 笛 设计 成 增 力 机 构 ， 其 结构 价 单 ， 夹 紧 动 作 快 ， 机 构 摩 探 损耗 小 。 在 久 链 臂 为 小 
倾角 时 ， 增 力 比 较 大 ， 与 其 他 联动 的 压板 稼 可 获得 大 张 量 ， 方 便 了 工件 的 效 印 。 久 链 
夹 骏 机构 稼 用 于 气动 夹 紧 机 构 中 。 

(5) 定 心 夹 紧 机 构 ”是 一 种 同时 实现 对 工件 定 心 定位 和 来 紧 的 夹 紧 机 构 ， 即 在 夹 
紧 过 程 中 ， 能 使 工件 相对 某 一 轴线 或 某 一 对 称 面 保持 对 称 性 。 

当 工 件 被 加 工 面 以 中 心 要 系 ( 轴线、 中 心平 面 等 ) 为 工序 基准 时 ， 为 使 基准 重合 
以 减少 定位 误差 ， 需 采用 定 心 夹 紧 机 构 。 

定 心 夹 紧 机 构 按 其 工作 原理 分 为 两 种 类 型 . 一 种 是 按 定位 -来 紧 元 件 等 速 移动 原 
理 来 实现 定 心 夹 紧 的 ， 如 目 定 心 卡 盘 ; 男 一 种 是 按 定位 -来 紧 元 件 均匀 弹性 变形 原理 
来 实现 定 心 夹 又 的 机 构 ， 如 弹 和 次 夹 简 、 膜 片 卡 盘 、 液 性 塑料 等 。 
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7.7.6 什么 是 卡 盘 ? 它 有 什么 用 途 ? 


卡 盘 是 机 床上 用 来 夹 紧 工 件 的 机 械 装 置 ， 利 用 均 布 在 卡 盘 体 上 的 活动 卡 爪 的 径 加 
移动 ， 把 工件 夹 紧 和 和 定位 的 机 床 附 件 。 卡 盘 一 般 由 卡 盘 体 、 活 动 卡 爪 和 卡 爪 驱动 机 构 
三 部 分 组 成 。 卡 盘 体 直径 最 小 为 66mm， 最 大 可 达 1300mm， 中 央 有 通 孔 ， 以 便 通 过 工 
件 或 棒 料 ; 背部 有 圆柱 形 或 短 锥 形 结构 ， 直 接 (或 通过 法 兰 盘 ) 与 机 床 主 轴 端 部 相连 
接 。 卡 盘 通常 安装 在 车 床 、 外 圆 麻 床 和 内 圆 麻 床上 使 用 ， 也 可 与 各 种 分 度 装 置 配合 ， 
用 于 铣床 和 钻床 上 。 


7.7.7 自 定 心 卡 盘 的 工作 原理 是 什么 ? 


自 定 心 卡 盘 在 夹 紧 时 利用 扳手 旋转 锥 齿轮 ， 
锥 齿轮 带动 平面 矩形 螺纹 ， 然 后 带动 三 爪 回 心 运 
动 ， 因 为 平面 矩形 螺纹 的 螺 距 相等 ， 所 以 三 爪 运 
动 距离 相等 ， 有 上 自动 定 心 的 作用 。 上 自 定 心 卡 盘 由 
一 个 大 锥 齿轮 、 三 个 小 锥 齿轮 和 三 个 卡 爪 组 成 
(图 7-43 ) 。 三 个 小 锥 齿轮 和 大 锥 齿轮 嘴 合 ， 大 铁 
齿轮 的 背面 有 平面 螺纹 结构 ， 三 个 卡 扑 等 分 安装 
在 平面 螺纹 上 。 当 用 扳手 扳 动 小 锥 齿轮 时 ， 大 锥 
齿轮 便 转 动 ， 它 背面 的 平面 螺纹 就 使 三 个 卡 爪 同 
时 问 中 心 靠近 或 退出 。 图 7-43 自 定 心 卡 盘 


7.7.8 工件 在 条 孔 时 的 狐 夹 形式 有 哪些 ? 


工件 钻 孔 时 ， 要 根据 工件 的 不 同形 体 以 及 销 削 力 的 大 小 〈 或 钻 孔 的 直径 大 小 ) 等 
情况 ， 采 用 不 同 的 装 来 (定位 和 来 紧 ) 方法 ， 以 保证 钻 孔 的 质量 和 安全 。 工 件 在 钻 孔 
时 党 用 的 基本 装 夹 方法 如 下 : 

1) 平整 的 工件 可 用 机 用 虎 钳 装 夹 (图 7-44a)。 装 夹 时 ， 应 使 工件 表面 与 外 头 垂 
直 。 钻 直径 大 于 8mm 的 孔 时 ， 必 须 将 机 用 虎 钳 用 螺栓 、 压 板 固 定 。 用 机 用 虎 钳 装 夹 工 
件 铬 通 孔 时 ， 工 件 底 部 应 垫上 热 铁 ， 空 出 落 铬 部 位 ， 以 免 钻 坏 机 用 虎 钳 。 

2) 圆柱 形 的 工件 可 用 V 形 块 对 工件 进行 壮 夹 (图 7-44b)。 装 夹 时 应 使 钻头 轴线 
Lj V 形 块 两 斜面 的 对 称 平面 重合 ， 保 证 外 出 孔 的 中 心 线 通过 工件 轴线 。 

3) 对 较 大 的 工件 上 且 铬 孔 直 径 在 10mm 以 上 时 ， 可 用 压板 装 夹 的 方法 进行 钻 孔 (图 
7-44c) 。 在 搭 压板 时 应 注意 : 压板 厚度 与 压 紧 螺栓 直径 的 比例 应 适当 ， 不 要 造成 压板 
弯曲 变形 而 影响 压 紧 力 。 压 板 螺栓 应 尽量 靠近 工件 ， 垫 铁 应 比 工件 压 紧 表面 高 度 稍 高 ， 
以 保证 对 工件 有 较 大 的 压 紧 力 和 避免 工件 在 夹 紧 过 程 中 移动 。 当 压 紧 表面 为 已 加 工 表 
面 时 ， 要 用 衬 垫 进行 保护 ， 以 防止 压 出 印痕 。 

4) 底面 不 平 或 加 工 基准 在 侧面 的 工件 ， 可 用 和 角 铁 进行 装 夹 (图 7-44d) 。 由 于 外 
孔 时 的 轴 向 销 削 力作 用 在 角 铁 安装 平面 之 外 ， 故 角 铁 必须 用 压板 固定 在 钻床 工作 台 上 。 

5) 在 小 型 工件 或 薄板 件 上 外 小 孔 ， 可 将 工件 放置 在 定位 块 上 ， 用 手 虎 钳 进行 装 来 
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(图 7-44e)。 








6) 圆柱 工件 闪 面 外 孔 可 利用 目 定 心 卡 盘 进 行 装 夹 〈 图 7-44f) 。 





图 7-44 工件 在 销 孔 时 的 装 夹 形式 
a) 机 用 虎 错 装 来 b) V 形 块 装 夹 c) 压板 装 来 d) 角 铁 装 夹 e) 手 虎 钳 装 夹 f) 自 定 心 卡 盘 装 来 





7.7.9 组 合 夹具 由 哪些 元 件 构成 ? 


组 合 夹 具 由 用 途 不 同 的 各 类 元 件 组 成 ， 主 要 有 基础 件 、 文 系 件 、 定 位 件 、 导 回 件 
( 模 系 夹具 专用 ) 、 夹 紧 件 、 芭 固件 、 辅 助 件 和 组 合 件 。 

(1) 基础 件 ”包括 各 种 规格 尺寸 的 方形 、 和 矩形 、 圆 形 基础 板 和 基础 角 铁 每， 它 是 
安装 其 他 元 件 的 基础 。 基 础 件 通 过 定位 键 、T 形 槽 、 螺 钉 孔 来 定位 和 安装 其 他 元 件 
(图 7-45 ) 。 














a) b) c) d) 
图 7-45 组合 夹具 的 基础 件 
a) 孔 系 角 铁 夹具 基础 件 b) 和 孔 系 两 面 夹具 基础 件 c) 槽 系 夹具 台式 基础 件 d) 槽 系 夹具 立 式 基础 件 


(2) 文 承 件 是 组 合 夹 具 的 骨架 ， 主 要 用 于 不 同 高 度 的 文 承 和 各 种 定位 文 素 面 ， 包 
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图 7-46 组 合 夹具 的 文 承 件 
a) VE XK b) 方形 支承 c) 转角 热 板 








一 般 情 况 下 ， 文 事件 和 基础 件 共同 组 成 夹具 的 夹具 体 ， 在 组 合 小 型 夹具 时 ， 文 承 
件 也 可 作为 基础 件 。 

(3) 定位 件 主要 用 于 确定 元 件 与 元 件 、 元 件 与 工件 之 间 的 相互 位 置 ， 以 保证 夹 
具 的 厂 配 精度 和 工件 的 加 工 精 度 ， 还 能 增强 元 件 之 间 的 连接 强度 和 整个 夹具 的 刚度 。 
定位 件 主要 包括 各 种 定位 销 、 定 位 盘 、 定 位 文系 等 〈 几 7-47) 。 


= 


























图 7-47 组 合 夹具 的 定位 件 





(4) 导向 件 用 来 确定 刀具 与 工件 的 相互 位 置 ， 加 工时 引导 刀具 到 达 加 工 部 位 ， 还 可 
增加 加 工 稳定 性 。 利 用 的 导 回 件 有 各 种 导 回 板 、 销 套 、 销 模板 及 导 回 文 承 等 (网 7-48)。 
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图 7-48 ”组 合 夹具 的 导 问 件 
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(5) 夹 紧 件 其 作用 是 将 工件 夹 紧 在 夹具 上 ,包括 各 种 形状 、 尺 寸 的 压板 
(图 7-49)。 


LA 


< As 
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图 7-49 组 合 夹具 的 夹 紧 件 











由 于 组 合 夹 具 的 压板 主要 表面 都 经 过 磨 光 ， 因 此 也 常 作 为 定位 板 、 连 接 板 使 用 。 

(6) 紧 固件 包括 各 种 螺栓 、 螺 条 、 螺 母 和 垫圈 等 (图 7-50)。 组 合 夹具 使 用 
的 标准 件 ， 要 求 强度 高 、 寿 命 长 、 体 积 小 ， 材 料 比 一 般 标 准 紧 固件 好 ， 加 工 精 度 
也 较 高 。 
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图 7-50 组 合 夹具 的 紧 固 件 


(7) 辅助 件 包括 连接 板 、 浮 动 快 、 回 转 压板 、 平 衡 块 ， 以 及 支承 钉 、 支 承 环 、 
弹簧 、 平 衡 块 等 〈 图 7-51) ， 其 用 途 单一 。 








图 7-51 组 合 夹具 的 辅助 件 


rp 





(8) 组 合 件 由 奋 干 零件 组 合 而 成 ， 在 组 朔 过 程 中 不 拆散 使 用 的 独立 部 件 。 使 用 
组 合 件 可 以 扩大 组 合 夹 具 的 使 用 范围 ， 加 快 组 装 速 度 ， 简 化 组 合 夹 具 的 结构 ， 减 小 夹 
具体 积 。 图 7-52 中 所 示 的 尾 座 、 可 调 V 形 块 、 折 合板 、 回 转 支 染 等 都 是 组 合 件 。 
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图 7-$2 组合 夹具 的 组 合 件 


7.7.10 组 合 夹具 如 何 分 类 ? 各 有 哪些 组 成 元 件 ? 


组 合 夹具 可 分 为 孔 系 组 合 夹具 和 模 系 组 合 夹 具 两 种 。 

1) 了 筷 系 组 合 夹具 (图 7-53) 是 指 组 合 夹具 各 元 件 主要 菲 孔 来 定位 和 夹 紧 的 夹具 ， 
其 特点 是 一 个 元 件 用 两 圆柱 销 定位 ， 属 允许 使 用 的 过 定位 ; 其 定位 精度 高 ， 刚 性 比 醒 
系 组 合 夹 具 好 ， 组 闭 可 笔 ， 体 积 小 ,元件 的 工艺 性 好 ， 成 本 低 。 由 于 孔 系 组合 夹 具 基 
础 板 上 的 孔 系 形 成 网 格式 坐标 ， 其 他 元 件 可 按 孔 系 网 格 的 坐标 值 组 疤 在 此 基础 板 上 ， 
基础 板 的 孔 系 网 格 坐 标 与 托 板 网 格 坐标 相对 应 ， 因 而 侧 化 了 数控 编程 的 计算 。 但 组 次 
时 元 件 的 位 置 不 能 随意 调节 ， 秆 用 俩 心 销 钉 或 部 分 开 槽 元件 进 行 弥 补 。 
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基础 件 
图 7-53 了 筷 系 组 合 夹具 








2) 横 系 组 合 夹具 是 指 组 合 夹具 各 元 件 主 要 徘 权 来 定位 和 来 紧 的 夹具 (图 7-54)， 
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其 特点 是 平移 调整 方便 ， 它 广泛 地 应 用 于 普通 机 床上 进行 一 般 精 度 零件 的 机 械 加 工 ， 
元 件 与 元 件 之 间 用 两 个 销 钉 定位 和 一 个 螺钉 紧 回 。 定 位 孔 孔 径 有 10mm、12mm、 
16mm、24mm 四 种 规格 ; 相应 的 孔 距 为 30mm. 40mm. 50mm. 80mm; 孔径 公差 市 为 
H7, fLrF LVFD82e 9 +0.01mm. 








门 件 ( 锁 套 ) 


导 疝 件 ( 钻 模 板 ) 


全 P 


~ 2 


文 承 件 
(方形 文 承 块 ) 


其 他 件 ( 滚 花 手柄 ) 
图 7-54 槽 系 组 合 回转 式 销 模 夹 具 








8.1 焊条 和 焊接 方法 


8. 1.1 焊条 如 何 分 类 ? 


1) 按 用 途 可 分 为 非 合 金 钢 及 细 化 品 粒 钢 焊 条、 不 锈 钢 焊 条 、 堆 焊 焊 条 、 狼 铁 焊 
条 、 热 蝇 钢 焊条 、 便 质 合 金 焊 条 、 铝 及 铝 合 金 焊 条 、 铀 及 铜 合金 焊条 、 旬 和 外 合金 焊 
条 ( 丝 ) 等 。 

2) 按 药 皮 的 主要 化 学 成 分 可 分 为 氧化 钛 型 焊条 、 氧 化 钛 钙 型 焊条 、 钛 铁 矿 型 焊 
条 、 氧 化 铁 型 焊条 、 纤 维 素 型 焊条 、 低 氨 型 焊条 、 石 墨 型 焊条 及 不 基 型 焊条 。 

3) 按 药 皮 燃 化 后 炊 酒 的 特性 可 分 为 酸性 焊条 和 碱 性 焊条 。 前 者 的 主要 成 分 为 酸性 
氧化 物 ， 如 二 氧化 硅 、 二 氧化 钛 、 三 氧化 二 铁 等 。 后 者 的 主要 成 分 为 碱 性 氧化 物 ， 如 
大 理 石 、 恒 石 等 。 


8.1.2 焊条 的 牌号 和 型 号 有 什么 区 别 ? 


焊条 脾 写 是 生产 企业 制定 的 相对 比较 通用 的 编号 ， 其 含义 包括 药 皮 类 型 、 谷 金 类 
型 、 炊 甫 金属 的 强度 、 适 用 焊接 电源 等 ， 没 有 区 别 焊 接 位 置 的 编号 ， 但 增加 了 特殊 性 
能 的 符号 (如 超 低 气 、 高 蔬 性 和 打压 焊 等 )。 

焊条 型 号 是 国家 标准 中 对 焊条 规定 的 编号 ， 用 来 区 别 各 种 焊条 次 数 金 属 的 力学 性 
、 化 学 性 能 、 药 皮 类 型 、 焊 接 位 置 和 焊接 电流 种 类 。 标 有 型 号 的 焊条 ， 其 技术 要 求 、 
能 指标 、 检 验方 法 都 应 该 按 国 家 标准 的 规定 进行 。 国 家 标准 通常 只 规定 该 种 焊条 最 
本 的 要 求 。 

8. 1.3 焊条 的 牌号 和 型 号 有 哪些 ? 

焊条 牌号 共 分 10 大 类 ， 通常 以 一 个 拼 首 字母 (或 汉字 ) 与 三 位 数字 表示 。 拼 音字 
母 〈 或 汉字 ) 表示 焊条 各 大 类 ， 后面 的 数字 中 ， 前 面 两 位 数字 表示 各 大 类 中 的 大 干 小 
类 ， 第 三 位 数字 表示 各 种 焊条 有 牌号 的 药 皮 类 型 及 焊接 电源 〈 表 8-1) ， 后 面 可 加 注 表示 
其 特性 的 字母 符号 ( 表 8-2)。 
































能 
但 
基 
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表 8-1 焊条 有 牌号 中 第 三 位 数字 的 含义 
焊条 牌号 | 药 皮 炎 弄 焊条 牌号 焊接 电源 种 类 
[] x x0 未 做 规定 未 做 规定 纤维 素 型 直流 或 交流 
口 x xl 氧化 钛 型 直流 或 交流 低 氢 钾 型 直流 或 交流 
[] x x2 £K 钙 型 直流 或 交流 低 氨 钠 型 直流 
[] x x3 钛 铁 矿 型 直流 或 交流 石 = 型 直流 或 交流 
[] x x4 氧化 铁 型 直流 或 交流 盐 基 型 直流 
字母 从 号 表示 的 意义 表示 的 意义 
D 底层 焊条 压力 容器 用 焊条 
DF 低 侍 焊条 高 帮 性 超 低 氨 焊条 
Fe 铁 粉 焊条 渗 铝 钢 焊 条 
Fel3 名 义 熔 甫 率 为 130% 的 铁 粉 焊条 向 下 立 焊 用 焊条 
Fel8 名 义 熔 甫 率 为 180% 的 铁 粉 焊条 管子 用 向 下 立 焊 焊条 
G 高 韧性 焊条 重力 焊条 
GM 盖 面 焊条 名 义 熔 甫 率 为 130% 的 重力 焊条 
GR ng BJJPEJE JJ £ 88 HER Z 含 Cu 和 P 的 抗 大 气 腐蚀 焊条 
H 超 低 氢 焊条 含 Cr 和 Ni 的 耐 海水 腐蚀 焊条 
LMA 低 吸 潮 焊 条 











焊条 的 型 号 有 多 种 ， 其 分 类 也 很 细 ， 由 国家 标准 规定 ， 它 们 均 以 “E” 开 头 
面 可 以 加 特定 字母 或 化 学 元 系 符 号 ) 。 焊 条 的 型 号 和 有 牌号 的 字 头 见 表 8-3。 


(后 























表 8-3 焊条 的 型 号 和 上 牌号 的 字 头 
结构 钢 焊条 | | ”J( 结 及 铀 合金 烛 条 ECu T ( 钢 ) 
高 强度 钢 焊条 | E L ( 馈 ) 
| apan 
堆 焊 焊 条 ED D (ME) 低温 钢 焊条 W ( 温 ) 
铸铁 焊条 特殊 用 途 焊 条 TS ( 特 ) 





@ 非 合 金 钢 及 细 化 晶 粒 钢 焊 条 。 


8. 1.4 ”各 种 常用 焊条 的 型 号 如 何 表 示 ? 各 有 什么 用 途 ? 


(1) 非 合金 钢 及 细 化 品 粒 钢 焊条 ” 它 是 适用 于 抗 拉 强度 低 于 570MPa 的 非 合金 钢 
及 细 品 粒 钢 和 焊条。 这 类 焊条 的 熔 甫 金属 在 笛 温 卓然 环境 中 具有 一 定 的 力学 性 能 。 
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E 55 15-N5 P U HI0 


ER 
附加 代号 ， 表 示 在 规定 温度 下 ， 冲 击 吸 收 能 量 宇 47J 


焊 后 状态 代号 ， 此 处 表示 热处理 
燃 基 金属 化 学 成 分 分 类 代号 
药 皮 类 型 为 碱 性 ， 适 用 于 全 位 置 焊 接 ， 采 用 直流 反 接 
燃 敷 金属 抗 拉 强 度 最 小 值 为 550MPa 
(2) 不 锈 钢 焊条 “其 熔 囊 金属 在 常温 、 高 温 或 低温 中 具有 不 同 程度 的 抗 大 气 腐蚀 
性 介质 腐蚀 的 能 力 和 一 定 的 力学 性 能 。 


E308-1 6 
| 加 放 类 型 为 金红石 型， 活用 于 交 直 流 丙 用 如 
焊接 位 置 
— ` 


(3) MERe VEZ Jk2SRe 28 TI T s 810 ER. HOA SY 8 E b Wa FI j a rB 
具有 一 定 程度 的 耐 不 同类 型 磨损 或 腐蚀 等 性 能 。 


FD TITI DO 


L .= w=EBtB-rasaa2emaypipunquppa 
基本 型 号 ， 可 用 数字 、 字 和 母 进行 细 分 类 
熔 甫 金属 的 化 学 成 分 分 类 代号 ， 可 附加 一 些 主要 成 分 元 素 的 符号 
































(4) 铸铁 焊条 ”此 类 焊条 专门 用 作 焊 补 或 焊接 铸铁 。 
Z 











E Z CQ 
RE j 
燃 甫 金属 类 型 为 铸铁 
用 于 铸铁 焊接 
焊条 
E Z NiFe-l 
sss, 
燃 甫 金属 中 主要 元 素 为 锡 、 铁 
用 于 铸铁 焊接 
焊条 
(5) 馈 及 馈 合 金 焊条 ”此 类 焊条 用 于 铝 及 馈 合 金 的 焊接 、 焊 补 或 堆 焊 。 
E 1100 


Le 
焊条 


(6) 铜 及 铜 合 金 焊条 ”此 类 焊条 用 于 铜 及 铜 合 金 的 焊接 、 焊 补 或 堆 焊 ， 某 些 焊条 
可 用 于 和 狼 铁 焊 补 及 异种 金属 的 焊接 。 


I Wm m 


R 2Ririr?EFMDEORANEDRIT, Rio EDRR 
用 元 素 符 号 表示 型 号 分 类 


ZJN 
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(7) 外 及 钊 合金 焊条 ”此 类 焊条 用 于 名 及 钊 合金 的 焊 毛 、 和 焊 补 或 堆 焊 ， 茶 些 焊 条 
还 可 用 于 狼 铁 焊 补 及 异种 金属 的 焊接 。 


ENi 6022 NICr21Mo13W3 


化 学 成 分 分 类 代号 
焊条 型 号 第 一 位 数字 表示 熔 敷 金属 的 类 别 : 2 一 非 合 金 系 列 ; 4 一 镍 铜 合金 ; 
6 一 含 铬 ， 且 铁 的 质量 分 数 二 25% 的 NiCrFe 和 NiCrMo 合 金 ; 8 一 含 铬 ， 且 铁 的 
质量 分 数 >25% 的 NiFeCr 人 合金; 10 一 不 含 铬 ， 含 钼 的 NiMo 合 金 
镍 及 镍 合金 焊条 
(8) 热 强 钢 焊条 此 类 焊条 用 于 焊条 电弧 焊 用 热 强 钢 焊 条 。 


E 62 13 -2CIM HI0 


1 可 选 附加 代号 ， 表 示 迷 甫 金属 扩散 氢 含 量 科 10mL/100g 
熔 甫 金属 化 学 成 分 分 类 代号 
药 皮 类 型 为 碱 性 ， 适 用 于 全 位 置 焊接 ， 采 用 直流 反 接 
熔 敷 金属 抗 拉 强度 二 620MPa 


pa 


(9) 硬 质 合金 焊条 “此 类 焊条 主要 用 于 堆 焊 石油 、 地 质 、 采 煤 、 矿 山 、 建 筑 等 行 























Y D [| 
— 合金 颗粒 目 数 
用 于 表面 耐 磨 堆 焊 
硬 质 合金 焊条 


8.1.5 常用 碳 钢 焊条 的 牌号 、 型 号 、 特 征 与 用 途 是 什么 ? 
常用 碳 钢 焊条 的 牌号 、 型 号 、 特 征 与 用 途 见 表 8-4。 
表 8-4 ”常用 碳 钢 焊 条 的 牌号 、 型 号 、 特 征 与 用 途 


W 2 an Ë £  — 用 和 


用 于 工作 温度 小 于 450% ， 工 


J420G | E4300 管道 用 全 位 置 焊 条 。 交 直流 两 用 ， 抗 气孔 性 好 作 压 力 为 3.9 ~ 18MPa 的 高 温 、 
高 压 电 站 碳 钢 管道 的 焊接 


用 于 焊接 低 碳 钢 结构 ， 尤 其 适 
x = 立 El += L 6 ° 














i; 和 要 求 表面 光洁 的 盖 面 焊 
421X | B4313 | 立 向 下 专用 焊条 。 交 直流 两 用 ， 工 艺 性 能 好 ，| 用 于 一 般 船用 碳 钢 及 镜 匀 钢板 
焊 颖 成 形 美观 ， 易 脱 洁 ， 引 弧 和 再 引 弧 容 易 得 接 ， 尤 其 适用 于 薄板 及 间断 烛 


高 效 铁 粉 焊条 。 交 直流 两 用 ， 可 全 位 置 焊工 HI BH N At, 
J421Fe | F4313 | 艺 必 能 好 ， 飞 泪 小 ， 焊 甸 成 形 美观 “再 引 弧 容易 尤其 适用 于 注 板 及 短 焊 缝 的 间断 
| | | 焊 和 要 求 表面 光洁 的 盖 面 焊 
熔 表 效率 为 125% ~ 135% 的 铁 粉 焊条 。 交 直流 | ”用 于 焊接 一 般 低 左 钢 结构 ， 尤 
J421Fel3| E4324 | 两 用 , 适 于 平 焊 、 平 角 焊 ,再 引 弧 容易 ， 工 艺 性 | 其 适用 于 薄板 及 短 焊 颖 的 间断 焊 
能 好 ， 飞 溅 小 ， 焊 缝 成形 美观 和 要 求 表 面 光 洁 的 盖 面 焊 
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( 续 ) 
牌号 用 途 
熔融 效率 为 135% ~165% 的 钰 型 药 皮 铁 粉 焊 条 。 、 
一 般 低 兢 钢 结构 和 要 3 
J421Fe16 交 直 流 两 用 ， 适 于 平 焊 、 平 角 焊 ， 再 引 弧 容易 ，| Cuan O 
飞溅 小 ， 焊 颖 成 形 美观 Bd 
熔 甫 效率 为 180% 的 钛 型 药 皮 高 效 铁 粉 焊条 。 工 | ”适用 于 船体 结构 低 碳 钢 和 相应 
J421Fel8 艺 性 好 ， 电 弧 稳 定 ， 飞 溅 小 ， 脱 潭 容易 ， 焊 缝 成 | 等 级 的 普通 低 碳 钢 的 平 焊 、 平 
形 美观 ， 引 弧 性 能 好 ， 焊 接 速 度 快 ， 烟 尘 小 角 焊 
钛 型 铁 粉 药 皮 的 重力 焊 碳 钢 焊条 。 交 直流 两 用 
' ”适用 于 碳 钢 和 其 他 相应 等 级 也 
J4217 焊 道 厚度 可 通过 选择 焊条 的 直径 和 改变 爆 颖 的 长 a 
普通 低 碳 钢 的 角 焊 颖 焊接 
度 来 控制 
型 药 皮 的 碳 钢 焊条 。 焊 接 工 艺 性 能 好 ， 
| 和 强度 等 级 低 的 低 合 金 钢 
可 全 位 置 焊 
本 钛 钙 型 药 皮 的 碳 钢 焊条 。 主 要 用 于 空 载 电压 36V | ”用 于 低 电 压 下 焊接 低 碳 钢 薄 板 
电源 ， 交 直流 两 用 ， 焊 接 工 艺 性 好 和 强度 等 级 低 的 低 合金 钢 薄 板 
钛 钙 型 药 皮 的 盖 面 焊 专用 焊条 。 焊 接 工 艺 性 能 | 
适用 于 海上 平台 、 船 舶 、 
J422GM 和 力学 性 能 良好 ， 再 引 弧 、 脱 漆 容 易 ， 焊 颖 表面 A a 
光洁 ， 交 直流 两 用 ， 可 全 位 置 焊 Wn 
钛 钙 型 药 皮 的 铁 粉 焊条 。 交 直流 两 用 ， 可 全 位 | ”适用 于 较 重要 的 低 碳 钢 结构 的 
J422Fe 
置 焊 焊接 
ee 熔融 效率 为 125% ~ 135% 的 钛 钙 型 药 皮 铁 粉 焊 适用 于 较 重 要 的 低 碳 钢 结构 的 
条 。 交 直流 两 用 平 焊 和 平角 烛 
J422Fel6 熔融 效率 为 155% ~ 165% 的 钛 钙 型 药 皮 高 效 铁 适用 于 较 重 要 的 低 碳 钢 结构 的 
° 粉 焊条 。 交 直流 两 用 ， 电 弧 稳定 ， 焊 缝 成形 美观 ”| 平 焊 和 平角 焊 
ee 熔 甫 效率 达 180% 的 铁 粉 钛 钙 型 药 皮 高 效 焊 条 。| ”活用 于 较 重 要 的 低 碳 钢 结构 的 
° 交 直 流 两 用 ， 电 弧 稳 定 ， 焊 终 成 形 美观 平 焊 和 平角 焊 
熔 甫 效率 达 150 匈 以 上 的 钛 钙 型 药 皮 的 重力 焊 
| 适用 于 碳 钢 和 其 他 相应 等 级 钢 
爆 道 厚度 可 通过 选择 焊条 直径 ZE J p P 后 2 
J4227 焊 道 厚度 可 通过 选择 焊条 直径 和 改变 焊 颖 的 EHW fn ha bk ha py 
钛 铁 矿 型 药 皮 的 碳 钢 焊 条 。 交 直流 两 用 ， 成 本 
J423 | E4301 | 低廉 。 平 焊 、 平 角 焊 工艺 性 能 较 好 ， 立 焊 性 能 稍 | ”可 焊接 较 重要 的 低 碳 钢 结构 
次 于 J422 焊条 
氧化 铁 型 药 皮 的 碳 钢 焊 条 。 交 直流 两 用 ， 熔 深 N 
2 活 YI HEI 0 Y H 小 日 二 3S ~ 
J424 | E4320 | 天 ,熔化 速度 快 ， 由 于 焊条 中 含 锰 量 较 高 ， 抗 妆 | I T P na, I 862 
iy 重要 的 碳 钢 结构 
裂 性 能 较 好 
熔 甫 效率 为 140% 左右 的 铁 粉 氧化 铁 型 药 皮 的 低 
1424Fel4| E4327 | 碳 钢 焊条 。 交 直流 两 用 ,电弧 稳 定 ， 熔 深 大 ， 熔 | ， 适 于 平 焊 和 平角 焊 ， 可 焊接 较 











化 速度 快 ， 由 于 焊条 中 含 锰 量 较 高 ， 抗 热 裂 性 能 
较 好 





重要 的 碳 钢 结构 
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牌号 | 型 号 


熔融 效率 为 155% ~ 165% 的 铁 粉 氧化 铁 型 药 皮 
高 效 焊条 。 交 直流 两 用 ,电弧 吹 力 大 ,人 炊 深 大 ， 
熔化 速度 快 ， 由 于 焊条 中 含 锰 量 较 高 ， 抗 热 裂 性 
能 较 好 














适 于 平 焊 和 平角 焊 ， 可 焊接 较 
重要 的 碳 钢 结构 





熔 甫 效率 达 180% 的 铁 粉 氧化 铁 型 药 皮 高 效 焊 
条 。 交 直流 两 用 ,电弧 稳定 ， 炊 深 大 ， 炊 化 速度 
快 ， 由 于 焊条 中 含 锰 量 较 高 ， 抗 热 裂 性 能 较 好 








J424Fel6| E4327 
J424Fel8| E4327 


纤维 素 钾 型 药 皮 的 向 下 立 焊 专用 碳 钢 焊条 。 交 
直流 两 用 ， 向 下 立 焊 时 焊 颖 成 形 美观 ， 焊 接 效 率 
高 ， 焊 条 摆动 不 宜 过 宽 ， 电 弧 长 度 要 适宜 














高 纤维 素 钠 型 药 皮 的 向 下 立 烛 条。 适用 于 管 缝 












































适 于 平 焊 和 平角 焊 ， 可 焊接 较 
重要 的 碳 钢 结构 


适用 于 薄板 结构 的 对 接 、 角 接 
及 搭 接 焊 (如 电站 烟 道 、 风 道 、 
变 压 右 的 油箱 、 船 体 和 车 辆 外 板 
的 低 碳 钢 结构 ) 








J425G 现场 环 焊 颖 全 位 置 向 下 立 焊 接 ， 采 用 直流 反 极 性 | ”用 于 各 种 碳 钢 钢管 的 环 颖 对接 
底层 焊 时 ， 可 单 面 焊 双 面 成 形 ， 焊 接 速 度 快 
低 氢 钾 型 碱 性 药 皮 的 碳 钢 焊条 。 具 有 和 良好 的 力 
El J5 4 ; 0 ee 
1H26 | E4316 | 学 和 搞 裂 性 能 ， 交 直流 两 用 ， 可 全 位 置 浊 ,交流 | Q sh OQ 2) a 
施 焊 时 在 性 能 稳定 性 方面 稍 次 于 直流 焊接 — 
低 氢 钾 型 碱 性 药 皮 交 直流 两 用 向 下 立 角 焊 缝 专 
中 低 合 金 钢 结构 的 所 
J426X | E4316 | 用 焊条 。 有 恨 好 的 焊接 工艺 性 能 ， 在 施 焊 过 程 中 — ee r. 
从 上 向 下 进行 焊接 ， 波 纹 均匀 ， 焊 颖 成形 美 观 DT 
低 氨 钾 型 碱 性 药 皮 的 碳 钢 焊条 。 扩 散 氨 含 量 极 
J426H | F4316 | 低 ， 塑 性、 低温 蔬 性 、 抗 裂 性 良好 ， 交 直流 两 用 ， RB 
. 构 的 焊接 
可 全 位 置 焊 
f 氧 钾 型 碱 性 药 皮 的 低 尘 碳 钢 焊条 。 具 f 
S C ` ds 有 民 好 | 用 于 密闭 容器 及 通风 不 良 工作 
的 力学 性 能 和 抗 裂 性 能 ， 交 直流 两 用 ， 可 全 位 置 u Q. 
J426DF | F4316 |a JEE ñ0 3 P > = Et 3 ¿P rh P| 25 PE 38 4k) 场地 的 焊接 ， 焊 接 重 要 的 低 碳 钢 
. | 上 二 和 低 合金 钢 (如 0295 等 ) 


熔 表 效率 为 130% 左右 的 铁 粉 低 氢 钾 型 药 皮 的 碳 
钢 焊条 。 交 直流 两 用 ， 可 全 位 置 焊 ， 药 皮 含 有 
铁 粉 

低 氨 钠 型 碱 性 药 皮 的 碳 钢 焊 条 。 采 用 直流 反 接 ， 
可 全 位 置 焊 ,具有 优良 的 塑性 、 韦 性 及 抗 裂 性 能 

低 氨 钠 型 碱 性 药 皮 立 向 下 角 焊 颖 专用 焊条 。 具 


J426Fel3| E4328 
J427 F4315 




















焊接 重要 的 低 碳 钢 和 低 合 金 钢 
(如 0295 等 ) 


用 于 焊接 重要 的 低 碳 钢 和 低 合 
金 钢 (如 Q295 等 ) 


适用 于 碳 钢 和 低 合金 钢 结构 的 











可 全 位 置 焊 ， 焊 缝 金属 具有 和 较 高 的 低温 冲击 韧 度 





J427X | E4315 | 有 良好 的 焊接 工艺 性 能 ， 在 施 焊 过 程 中 从 上 向 下 
° 和 9 J H 1 
进行 焊接 ， 焊 色 波 纹 均 匀 、 成 形 美观 ipu i 
wa. _ HIBA: ( mapu 
SUN JNIRPE25 Bz BJ d L 8, 3 HI Ert 5 B 站 
J427Ni | F4315 | ， 低 互 角 型 破 性 药 度 的 富 钢 每 条 。 采 用 互 流 芭 姜 ，| 用 钢 、 锅 炉 、 桥 粱 、 压 力 容器 及 


其 他 低温 下 承受 动 载 傈 的 结构 等 ) 


牌号 | 型 号 


smut J 110% 的 铁 粉 氧化 铁 型 药 皮 焊 条 。 交 
直流 两 用 ， 可 进行 全 位 置 焊 


用 G 
用 于 碳 钢 和 低 合金 钢 (如 
Q345) 等 船 般 、 车 辆 及 机 械 结 
构 焊 接 





燃 歼 效率 为 110% 左右 的 铁 粉 钛 型 药 皮 的 高 效 焊 
条 。 交 直流 两 用 ， 电 弧 稳 定 ， 飞 溅 小 ， 焊 缝 成 形 
美观 

燃 歼 效率 达 180% 的 氧化 铁 型 高 效率 铁 粉 碳 钢 焊 
和 条。 适用 于 平 焊 、 平 角 焊 位 置 的 焊接 

熔 歼 效率 达 150% 以 上 的 钛 型 药 皮 铁 粉 重力 焊 碳 
钢 焊 条 。 人 性 能 与 501Fe 一 样 ， 施 焊 时 焊 道 厚度 可 
通过 选择 焊条 直径 和 改变 焊 颖 的 长 度 来 控制 

钛 钙 型 药 皮 的 碳 钢 焊条 。 交 直流 两 用 ， 可 全 位 
置 焊 

钛 钙 型 药 皮 的 铁 粉 碳 钢 焊条 。 交 直流 两 用 ， 可 
全 位 置 焊 

燃 歼 效率 达 160% 的 钛 钙 型 药 皮 的 高 效 铁 粉 碳 钢 
焊条 。 交 直流 两 用 ， 适 用 于 平 焊 和 平角 焊 ， 效率 
高 ， 工 艺 性 能 好 

熔 歼 效率 达 180% 的 钛 钙 型 药 皮 的 高 效 铁 粉 焊 
条 。 交 直流 两 用 ， 适 用 于 平 焊 和 平角 焊 

詹 铁 矿 型 碳 钢 焊条 。 交 直流 两 用 ， 平 焊 和 平角 


J501Fe 上 5014 
JSOlFelS| 上 5024 
JSOlFel8| ES024 


JS01Z 上 5024 


J502 上 5003 
JS02Fe | ES003 


JS02Fel6| ES023 


JS02Fel8| ES023 


























适 于 平 焊 、 平 角 焊 ， 用 于 机 车 
车 辆 、 船 舶 、 锅 炉 等 结构 的 焊接 


适用 于 低 碳 钢 以 及 普通 船用 A 
级 、D 级 钢 的 焊接 


适用 于 碳 钢 和 某 些 低 合金 钢 的 
平角 焊 


主要 用 于 16Mn 等 低 合金 钢 结 
构 的 焊接 


适用 于 碳 钢 及 相应 强度 等 级 钢 
结构 的 焊条 





适用 于 碳 钢 等 相应 强度 等 级 钢 
的 焊接 


适用 于 碳 钢 等 相应 强度 等 级 钢 
的 焊接 


适用 于 低 合 金 钢 (如 0345 


























503 
J 焊工 艺 性 能 较 好 ， 立 焊工 艺 性 能 稍 次 于 J502 等 ) 结构 的 焊接 
氧化 铁 型 药 皮 铁 粉 碳 钢 焊条 。 交 直流 两 用 , 电 | ”适用 于 低 碳 钢 及 低 合金 钢 
J504Fe 弧 稳 定 ， 飞 溅 小 ， 焊 缝 成 形 美观 ， 适 用 于 平 焊 和 | (如 船用 钢 ZC1、ZC2 及 Q345 
平角 焊 等 ) 
熔 敷 效率 为 140% I 氧化 铁 型 药 皮 高 效 铁 粉 
Waqo 0% 左右 的 氧化 铁 Eka pusa sn n 2. 
J504Fe14 pk 8. 8 PLTLDWUH, kisa, Jee K. Madk 焊接 重要 的 碳 钢 及 低 合 全 钢 结构 
速度 快 ， 由 于 焊 颖 中 含 锰 量 较 高 ， 抗 热 裂 性 较 好 | 
高 纤维 素 钾 型 药 皮 向 下 立 焊 专 用 焊条 。 交 直流 | ”用 于 碳 钢 及 低 合金 高 强度 钢 
J505 两 用 ， 下 行 焊 时 钢 液 及 熔 酒 不 下 消 ， 电 弧 吹 力 大 ,，| (如 Q345、Q420 等 ) 管道 的 
熔 深 大 ， 底 层 焊 可 双 面 成 形 ， 焊 接 效率 高 焊接 
纤维 素 钾 型 药 皮 底 层 焊 焊 条 。 交 直流 两 用 ， a 
ON opaupanaypasuap 
本 J O q SO S L, NPP 00 5 
不 宜 多 层 焊 和 封面 焊 ， 作 为 底层 焊 时 应 挑 弧 焊 ，| aT TER š 
以 免 钢 液 下 消 的 
低 氨 钾 型 碱 性 药 皮 焊 条 。 具 有 良好 的 力学 性 能 加 
中 低 合 金 高 强度 
je 和 抗 烈性 能 ， 交 直流 两 用 ， 可 全 位 置 焊 ， 交 流 施 | 省 中 矶 钢 和 低 合金 融 强 度 鲍 


焊 时 ， 在 工艺 性 能 方面 次 于 直流 焊接 





(如 Q345 等 ) 的 焊接 


. 296 - 


牌号 | 型 号 


五 金 实用 技术 1000 问 





低 氨 钾 型 碱 性 药 皮 交 直 流 两 用 向 下 立 角 焊 缝 专 

















适用 于 船体 结构 的 向 下 立 角 焊 








J06X | E1016 | 用 焊条 ， 具 有 良好 的 焊接 工艺 性 能 ， 施 焊 过 程 中 妖 的 焊接 
从 上 向 下 进行 焊接 ， 焊 缝 波纹 均匀 、 成 形 美观 — 
低 氧 钾 型 碱 性 药 皮 的 超 低 氧 焊条 。 扩 散 氧 含量 
4 碳 钢 和 低 合金 钢 结 
J506H |E1016 -1| 极 低 ， 塑 性 、 低 温 杆 性 、 抗 裂 性 良好 ， 交 直流 两 金 钢 
勺 昌 竺 


用 ， 可 全 位 置 焊 


J506D ES016 


JS06DF | ES016 
JSO6GM | ES016 


低 氢 钾 型 碱 性 药 皮 底层 焊条 。 交 直流 两 用 ， 可 
全 位 置 焊 ， 打 底 焊 时 单 面 焊 双 面 成 形 ， 电 弧 稳 定 ， 
和 焊 缝 成 形 美 观 





低 氨 钾 型 碱 性 药 皮 的 低 侍 焊条 。 交 直流 两 用 ， 
可 全 位 置 焊 ， 具 有 恨 好 的 力学 性 能 和 抗 裂 性 能 ， 
焊接 时 的 烟 竺 发 生 量 及 烟 侍 中 可 洲 性 氟 化 物 含量 
较 低 











低 氨 钾 型 碱 性 药 皮 的 盖 面 焊条 。 
具有 良好 的 焊接 工艺 性 和 力学 性 能 ， 
和 焊 缝 成 形 美 观 


交 和 直流 两 用 ， 
脱 渣 容易 ， 





熔融 效率 为 120% 左右 的 低 氨 钾 型 碱 性 药 皮 低 吸 
潮 焊 条 。 交 直流 两 用 ， 可 全 位 置 焊 ， 飞 溅 小 ， 脱 
渣 容易 ， 焊 缝 成 形 美观 ， 工 艺 性 能 良好 ， 药 皮具 
有 耐 吸 测 性 能 ， 焊 条 使 用 前 经 350%C x2h 烘 干 后 ， 
在 相对 湿度 较 高 (80% ) 的 环境 中 使 用 ，8h 内 药 
皮 含 水 量 仍 满足 使 用 要 求 ， 焊 颖 的 抗 裂 性 能 较 好 

















专用 于 底层 打 底 烛 接 ， 提 高 工 
作 效 率 和 改善 焊工 工作 条 件 ， 但 
不 宜 作为 多 层 焊 








适用 于 密闭 容 佛 及 通风 不 民工 
作 场所 的 和 焊接， 用 于 中 碳 钢 和 低 
合金 钢 的 焊接 


用 于 碳 钢 、 低 合金 钢 的 压力 容 


ñ. (IH SB. url am 


J J SF ar |H PE 2 
的 焊接 














用 于 焊接 较 重 要 的 碳 钢 、 低 合 
金 钢 及 刚性 较 大 的 船舶 结构 





JSO6LMA| ESO18 
J506Fe 上 35018 
JS06Fe-1 | ESO018-1 
JS06Fel6| ESO028 


JSO06Fel8| ES028 
J507 F1015 


J507H FE1015 


低 氨 钾 型 碱 性 药 皮 铁 粉 焊条 。 交 直流 两 用 ， 可 
全 位 置 焊 ， 药 皮 含 有 铁 粉 

低 氨 钾 型 碱 性 药 皮 铁 粉 焊条 。 交 直流 两 用 ， 可 
全 位 置 焊 ， 药 皮 含 有 铁 粉 ， 工 艺 性 能 良好 ， 上 有 具有 
民 好 的 塑性 和 万 性 








熔 数 效率 可 达 160% 的 低 氢 钾 型 碱 性 药 皮 铁 粉 焊 
条 。 交 直流 两 用 ， 适 用 于 平 焊 和 平角 焊 








熔 甫 效率 达 180% 的 低 氢 钾 型 高 效 铁 粉 焊条 。 交 
直流 两 用 





低 氨 钠 型 碱 性 药 皮 焊条 。 采 用 直流 反 接 ， 可 全 
位 置 焊 ， 具有 有 良好 的 塑性 、 蔬 性 及 抗 裂 性 能 


低 氧 钠 型 碱 性 药 皮 的 超 低 氢 焊条 。 具 有 良好 的 
塑性 、 和 万 性 及 抗 裂 性 能 ， 扩 散 氢 含量 很 低 ， 电 弧 
稳定 ， 脱 酒 容易 ， 飞 溅 小 ， 焊 缝 成 形 展 好 ， 采 用 
直流 反 接 ， 可 全 位 置 焊 




















用 于 碳 钢 及 低 合 金 高 强度 钢 
(如 Q345 等 ) 的 焊接 


用 于 碳 钢 及 低 合 金 高 强度 钢 
(如 Q345 等 ) 的 焊接 


用 于 碳 钢 及 低 合 金 高 强度 钢 
(如 Q345 等 ) 的 平 焊 和 平角 
焊接 

用 于 碳 钢 及 低 合 金 钢 的 平 焊 和 
平角 焊接 

可 焊接 中 碳 钢 和 某 些 低 合 金 高 
强度 钢 (如 Q345 、Q295 等 ) 





用 于 重要 的 低 合金 高 强度 钢 焊 
接 结构 


J507X 


低 氨 钠 型 碱 性 药 皮 的 向 下 立 焊 专用 焊条 。 采 用 
直流 反 接 ， 由 上 加 下 立 焊 时 ， 人 熔 湾 不 下 消 ， 焊 颖 
成 形 美观 ， 脱 潭 好 ， 可 提高 焊接 效率 ， 焊 条 下 拖 
而 下 ， 一 般 不 需 摆动 








用 途 


用 于 造船 、 建 筑 、 车 辆 、 电 
站 、 机 械 结构 等 角 接 和 搭 接 焊 缝 





J507D 


J107DF 


JS07XG 


J507 Fe 


JS07Fel6 


8.1.6 


JS02CuP 


吊 
笛 用 低 合 :4 





低 氨 钠 型 碱 性 药 皮 的 底层 焊 专 用 焊条 。 
流 反 接 ， 可 全 位 置 焊 ， 单 面 焊 双 面 成 形 ， 
当 工艺 操作 可 避免 产生 气孔 和 夹 渣 等 缺陷 


采用 下 
采用 适 





低 氧 钠 型 碱 性 药 皮 的 低 尘 焊条 。 采 用 直流 反 接 ， 
可 全 位 置 焊 ,具有 良好 的 力学 性 能 和 抗 裂 性 能 ， 
焊接 时 烟尘 量 <10g/kg， 烟 尘 中 可 溶性 气 化 物 含 
量 <10% ， 比 一 般 低 氧 焊条 低 








.采用 直流 
能 ， 焊 接 效 





低 氧 钠 型 碱 性 药 皮 管道 向 下 立 焊 条 
反 接 ， 具 有 良好 的 力学 性 能 和 抗 错 性 
率 高 


低 氨 钠 型 碱 性 药 皮 铁 粉 焊条 。 采 用 直流 反 接 ， 
可 全 位 置 焊 ， 焊 缝 成 形 美观 ， 飞 溅 少 ， 熔 深 适 中 





熔 甫 效率 达 160% 的 低 氨 钠 型 碱 性 药 皮 铁 粉 焊 
条 。 采 用 直流 反 接 ， 当 空 载 电压 大 于 70V 时 ， 也 
可 采用 交流 电源 施 焊 ， 具有 良好 的 塑性 























适 于 密闭 容 需 及 通风 不 良 场所 
焊接 ， 可 焊接 中 碳 钢 和 低 合 金 钢 
(如 Q345. 9Mn2V 等 ) 


适 于 壁 厚 <9mm 管道 的 加 下 
立 焊 及 癌 下 立 角 焊 ， 也 可 用 于 厚 
度 >9mm 管道 的 癌 下 立 打 底 焊 ， 
可 焊接 中 碳 钢 和 相应 强度 等 级 的 
低 合金 钢 等 





用 于 焊接 重要 的 低 碳 钢 和 相应 
强度 等 级 的 低 合 金 钢 (如 Q345 
等 ) 结构 

适 于 平 焊 和 平角 焊 ， 适 用 于 碳 
钢 及 低 合 金 钢 (如 Q345 等 ) 结 
构 的 焊接 





单 用 低 合 金 钢 焊条 的 牌号 、 型 号 、 特 征 与 用 途 是 什么 ? 
金 


钢 焊 条 的 有 牌号、 型 号 、 特 征 与 用 途 见 表 8-5。 


表 8-5 常用 低 合 金 钢 焊条 的 牌号 、 型 号 、 特 征 与 用 途 


钛 钙 型 药 皮 的 低 合金 钢 焊 条 。 交 直流 两 用 ， 
可 全 位 置 焊 ， 焊 缝 金属 具有 了 耐 大 气 和 耐 海 水 腐 
蚀 的 性 能 





适用 于 铜 磷 系 结构 钢 (如 
0345) 的 焊接 





JS02NiCu 


ES003-G 


钛 钙 型 药 皮 的 低 合金 钢 焊 条 。 交 直流 两 用 ， 
可 全 位 置 焊 ， 焊 缝 金属 具有 了 耐 大 气 腐蚀 的 性 能 


用 于 耐候 的 铁路 机 车 车 辆 的 焊 
接 (如 日 产 SPA 钢 、 国 产 0345 
钢 等 ) 





JS02WCu 


ES003-G 


钛 钙 型 药 皮 的 低 合 金 耐 候 钢 专用 焊条 。 交 直 
流 两 用 ， 可 全 位 置 焊 ， 焊 缝 金属 具有 了 耐 大 气 腐 
蚀 的 性 能 














用 于 耐候 的 铁路 车 辆 的 焊接 
(如 0345 钢 等 ) 
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( 续 ) 
牌号 型 号 特 fE 用 ë 
F-J Fr 近海 工程 能 
| 慰 钙 型 药 皮 的 低 合金 钢 烛 条 。 交 直流 两 用 ，| hh Su awas I h 
J502CuCrNi| E5003-G | 可 全 信 置 焊 ， 具 有 而 大 气 府 亿 的 性 能 焊接 结构 ( 如 耐候 钢 车 辆 、 铬 
— i m Min irina E) 
低 氧 钾 型 药 皮 的 低 合金 耐候 钢 专用 焊条 。 交 | ” 适 于 耐 大 气 腐蚀 钢 ， 如 Q345 
J506WCu | E5016-G | 直流 两 用 ,可 全 位 置 焊 ， 具有 良好 的 力学 性 能 | (09MPTi) ， 也 用 于 其 他 低 合 金 
和 抗 裂 性 钢 ， 如 Q345 (16Mn) 等 
低 氧 钾 型 药 皮 的 低 合金 钢 高 韧性 焊条 。 有 具有 恨 | ”用 于 低温 高 韧性 材料 ， 适 用 于 
J506R ”| E5016-G | 好 的 力学 性 能 和 较 高 的 低温 冲击 韧 度 ， 焊 接 工 艺 | 采油 平台 和 船舶 、 高 压 容 带 等 重 
优良 ， 脱 潭 容易 ， 交 直流 两 用 ， 可 全 位 置 焊 要 结构 
低 氢 钾 型 药 皮 的 低 合金 钢 高 韧性 低 氨 焊条 。| “用 于 E36、DE36、A537 等 低 
J506RH | E5016-G | 交 直 流 两 用 ,可 全 位 置 焊 , 电弧 稳定 ， 焊 缝 具 | 合金 钢 重 要 结构 ( 如 海洋 平台 、 
有 优良 的 塑性 、 韧 性 和 抗 裂 性 能 船舶 和 高 压 容 器 等 ) 
氧 钾 型 药 皮 的 低 合 金 钢 高 韧性 焊条 。 具 
(| 
pe sss 良好 的 力学 性 能 和 较 高 的 低温 冲击 韧 度 。 在 引 采油 平台 ”船舶 和 襄 压 容器 等 重 
扳 端 对 起 弧 处 焊 颖 金属 保护 良好 ， 焊 接 工 艺 优 | op ` 
良 ， 脱 酒 容易 ， 交 直流 两 用 ， 可 全 位 置 烛 
低 氧 钾 型 药 皮 的 耐候 钢 焊 条 ， 具 有 优良 的 耐 
? 寸 候 HH J 
J]506NiCu | E5016-G | 大 气 腐蚀 性 、 抗 裂 性 及 民 好 的 塑性 、 币 性 ， 交 ee， 
直流 两 用 ， 可 全 位 置 焊 
耐 吸 潮 超 低 氢 型 药 皮 的 低 合 金 钢 焊条 。 具 有 
优良 的 塑性 、 抗 裂 性 和 较 高 的 低温 冲击 韧 度 ，| ”用 于 较 重要 的 碳 钢 、 低 合金 钢 
J506NiMA | E5015-G | 可 全 位 置 焊 。 焊 条 经 400%C x 1h 烘 干 后 ,在 相 | (如 采油 平台 、 船 舶 、 高 压 容器 
对 湿度 三 80% 的 环境 中 停放 4h， 药 皮 内 含水 量 | 等 ) 的 焊接 
仍 满足 使 用 要 求 
低 氨 钾 型 药 皮 的 核电 工程 用 低 合金 铁 粉 焊条 。| ”用 于 核电 工程 主管 道 等 焊接 结 
J506FeNE | E5018-G | 具有 良好 的 抗 裂 性 和 较 高 的 低温 冲击 蔬 度 ， 爆 | 构 以 及 化 工 容 副 、 迪 色 、 船 舶 的 
接 工艺 优良 ， 交 直流 两 用 ， 可 全 位 置 烛 焊接 
; 大 = L 和 这 海 Hi 
| 低 氧 钙 型 药 皮 的 低 合金 得 条 。 交 直流 两 用 ，| III Sr L 
J506NiCrCu| ES016-G | 可 全 位置 焊 ， 具 有 良好 的 硬 天 气 广 亿 性 (如 耐候 钢 车 辆 、 馈 铝 及 铜 铬 钊 
ne 和 低 合金 钢 ) 的 焊接 结构 
低 氨 钠 型 超 低 氨 耐 吸 潮 药 皮 的 低 合金 钢 爆 条。| ”用 于 船舶 、 桥 梁 、 高 压 管道 、 
J507TiBMA | E5015-G | 采用 直流 反 接 ， 炊 甫 金属 中 含有 Ti-B 元 素 ， 具 | 压力 容 右 、 锅 炉 、 海 洋 工 程 及 其 
有 很 高 的 低温 冲击 韧 度 和 断裂 韧 度 他 重要 焊接 结构 
低 氢 钠 型 药 皮 的 耐候 钢 焊 条 。 具 有 优良 的 耐 | ”用 于 碳 钢 及 500MPa 级 耐候 钢 
J507NiCu | E5015-G | 大 气 腐 刨 性、 抗 裂 性 及 良好 的 塑 、 韦 性 ， 采用 | (如 车 辆 、 近 海 工 程 结 构 、 桥 梁 





直流 反 接 ， 可 全 位 置 焊 


等 ) 
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( 续 ) 
牌号 用 途 
Y yË H Y = ” a 
| 低 氢 钠 型 药 皮 的 低 合金 钢 焊 条 。 采 用 直流 反 | HT W KANI X YS PR B) 
J507NiCuP | E5015-G 接 ， 可 全 位置 焊 ， 焊 接 工艺 性 能 和 良好 0345 钢 (09MnCuPTi) 及 其 他 
, k s . 相应 钢 种 的 焊接 
低 氧 钠 型 药 皮 的 低 合 金 耐 候 钢 焊条 。 采 用 直 用 于 耐 大 气 腐蚀 的 0Q345 钢 
JS$07WCu | E5015-G | 流 反 接 ， 可 全 位 置 焊 ， 具 有 上 恨 好 的 抗 裂 性 和 力 | (09MnCuPTi 、16Mn) 及 其 他 低 
学 性 能 合金 高 强度 钢 等 
低 氧 钠 型 药 皮 的 高 韧性 低 合 金 钢 焊条 。 采 用 用 于 压力 容器 的 焊接 ， 也 用 于 
J507R ”| E5015-G | 直流 反 接 ， 可 全 位 置 焊 ， 焊 后 经 620% x 10h 消 | 其 他 低 合金 高 强度 钢 重要 结构 ， 
除 应 力 处 理 ， 其 抗 拉 强 度 不 低 于 490MPa 如 0345 (16Mn、16MnRE) 等 
低 氧 钠 型 药 皮 的 高 阐 性 低 合 金 钢 焊条 。 熔 政 用 于 船舶 、 锅 炉 、 压 力 容 器 、 
JS07NiTiB | E5015-G | 金属 含 Ni-Ti-B 元 素 ， 具 有 很 高 的 低温 冲击 万 | 工程 矿山 机 械 、 海 详 工 程 结 构 及 
度 ， 工 艺 性 良好， 采用 直流 反 接 ， 可 全 位 置 焊 其 他 重要 焊接 结构 
低 氧 钠 型 的 低 氨 药 皮 的 高 而 性 低 合 金 钢 焊条 。 用 于 船舶 、 桥 粱 、 高 压 管 道 、 
JS$07RH | E5015-G | 具有 良好 的 塑性 、 抗 裂 性 和 较 高 的 低温 冲击 蔬 | 压力 容器 、 锅 炉 、 海 上 平台 及 其 
度 ， 工 艺 性 良好 ， 直 流 反 接 ， 可 全 位 置 焊 他 重要 焊接 结构 
ee ee 低 氧 钠 型 药 皮 抗 硫化 氢 腐 蚀 的 低 合 金 钢 焊条 。 用 于 含 钼 、 钒 或 低 铝 等 元 素 的 
工艺 性 能 较 好 ， 采 用 直流 反 接 ， 可 全 位 置 焊 奎 腐蚀 钢 (如 12MoVAl) 
低 氧 钠 型 药 皮 抗 硫化 氢 腐 蚀 的 低 合 金 钢 焊条 。 用 于 石油 化 工 用 钢 。 对 耐 硫化 
J507MoNb | E5015-G | 工艺 性 能 较 好 ， 采 用 直流 反 接 ， 可 全 位 置 焊 ，| 氢 及 氧 、 氮 、 所 介质 腐蚀 具有 和 良 
具有 良好 的 塑性 、 韧 性 和 抗 裂 性 好 的 综合 性 能 
低 氧 钠 型 药 皮 的 低 合 金 钢 焊条 。 采 用 直流 反 用 于 铜 磷 系 耐 大 气 、 耐 海水 腐 
JS$07CuP | E5015-G | 接 ， 可 全 位 置 焊 ， 焊 颖 具有 了 耐 大 气 、 奎 海水 腐 | 蚀 的 低 合 金 ， 如 Q345 (16MnPNbRE、 
蚀 的 性 能 09MnCuTi) 等 
低 氧 型 药 皮 的 低 合 金 钢铁 粉 焊条 。 采 用 直流 a 
1 71 太 人 
J507FeNi | E5018-G | 反 接 ， 可 全 位 置 焊 ， 具 有 较 低 的 扩散 所 含量 和 58 C 
较 高 的 低温 冲击 万 度 
用 于 耐 中 温 、 高 压 (在 400%C、 
低 氨 钠 型 药 皮 的 低 合金 钢 焊 条 。 采 用 直流 反 | 320atm，1atm = 101.3kPa) IP 
SOIMoWNbB | E5015-G 
' 接 ， 可 全 位 置 焊 ， 工 艺 性 能 良好 氧 、 氮 、 氨 介质 腐蚀 条 件 的 焊接 
结构 
低 氨 钠 型 药 皮 的 渗 铝 钢 专 用 焊条 。 采 用 直流 正 用 于 厚度 为 8mm 以 下 的 低 碳 
JS$07SLAZB | E5015-G | 接 ， 可 全 位 置 焊 ，jJ507SLA 焊 前 不 去 除 坡 口 表面 | 或 低 合金 钢 表 面 渗 馈 钢 (至 少 
和 两 侧 的 渗 铝 层 ， 而 J507SB 焊 前 应 去 除 渗 铝 层 一 方 为 渗 铝 钢 ) 
高 纤维 素 钾 型 药 皮 的 向 下 立 焊 低 合金 钢 焊 条 。 
>= T z2> Z< JE Tç x K, j> 2 下 消 
人 交 直 流 两 用 ， 下 行 焊 时 ， 钢 液 及 熔 酒 不 下 消 ， 用 于 低 合 全 钢管 的 焊接 

















电弧 吹 力 大 ， 熔 深 大 ， 底 层 爆 可 双 面 成 形 ， 焊 


接 速 度 快 
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( 续 ) 
牌号 用 偿 
高 纤维 素 钠 型 药 皮 的 向 下 立 焊 低 合金 钢 焊 条 。 
J]555G | E5010-G | 采用 直流 反 接 ， 适合 现场 环 焊 颖 全 位 置 向 下 立 用 于 低 合 金 钢管 的 环 颖 对 接 焊 
焊 ， 底 层 焊 可 双 面 成 形 ， 焊 接 速 度 快 
低 氨 钾 型 药 皮 的 低 合金 钢 焊 条 。 交 直流 两 用 ， 
J]556 ”| E5016-G | 可 全 位 置 焊 ， 交 流 焊 时 在 工艺 性 能 稳定 性 方面 | ”用 于 中 碳 钢 和 低 合金 钢 
稍 次 于 直流 焊接 
低 氨 钾 型 药 皮 的 超 低 氢 高 万 性 焊条 。 交 直流 
' 用 于 海洋 采油 平台 、 船 舶 、 压 
556RH | E5016-G v 置 焊 ， 焊 颖 具有 优良 的 塑性 、 书 ps 
J WJ. ey. We 有 优良 的 塑性 、 超 态 容 回 等 低 合 今 钢 重要 焊接 结构 
性 和 抗 裂 性 
用 于 中 碳 钢 和 相应 强度 等 级 的 
低 氨 钾 型 药 皮 管 子 向 下 立 焊 低 合 金 钢 焊 条 。| 低 合 金 钢 ， 适 于 壁 厚 < 9mm |l 
J556XG | E5516-G | 交 直 流 两 用 ， 具 有 良好 的 力学 性 能 和 抗 裂 性 ，| 管 的 回 下 立 焊 及 角 焊 ， 辐 下 立 对 
并 有 低 侍 、 高 效 的 特点 接 坡 口 焊 ， 以 及 辟 厚 > 9mm || 
管 的 向 下 立 打 底 焊 
低 毛 钾 型 药 皮 的 耐 海水 腐蚀 低 合金 钢 焊 条 。 
]556CuCrMo| E5516-G | 交 直流 两 用 ， 可 全 位 置 焊 , 含有 Cu、Cr、Mo 元 用 于 在 海水 中 使 用 的 钢 结 构 
素 ， 具 有 优良 的 耐 海水 冲刷 腐蚀 性 和 力学 性 能 
J557 E5515-G | 低 氢 钠 型 药 皮 的 低 合 金 钢 焊条 。 采 用 直流 反 用 于 中 碳 钢 和 Q390 (15MnTi、 
J557Mo 1E5515-D3 | 接 ， 可 全 位 置 焊 15MV) 等 低 合 金 高 强度 钢 
主要 用 于 大 型 水 轮机 涡 壳 现场 
ee 低 氧 钠 型 药 皮 的 低 合 金 钢 焊条 。 采 用 直流 反 | 装 焊 ， 也 用 于 抗 裂 性 要 求 较 高 的 
° 接 ， 可 全 位 置 焊 ， 具 有 优良 的 塑性 JEE 0390 (15Mn、15MnV) 等 低 合 
金 高 强度 钢 焊接 结构 
w 焊接 工作 温度 在 540< 以 下 ， 
低 氧 钠 型 药 皮 的 浴 钻 钢 专 用 焊条 。 采 用 直流 | AAJ E 540 C PL F 
正 接 ， 短 弧 操 作 ， 可 全 位 置 爆 (J557SLA 焊 前 — 5 ` 
A 15- 1 氧 、 氮 腐蚀 介 IJ 渗 钻 
557SLAB | P5515-G | 不 去 除 坡 口 表面 和 两 侧 的 渗 钻 层 ， 而 J557SLB | 气 、 握 所 各 个 夺 下 信用 的 浴 铝 放 
焊 前 应 去 除 渗 铅 层 ) (如 锅炉 管道 、 石 油 精 炼 设备 、 
x 化 肥 设 备 和 蒸汽 管道 等 ) 
<= Ju) 24 Ë: Fa y 度 焊条 。 区 
AI Pa Sia P e SL 用 于 中 矶 钢 及 相应 强度 等 级 的 人 
J606 ”|E6016-D1 | 流 两 用 ， 可 全 位 置 焊 ， 交 流 焊 时 ， 工 艺 性 能 稳 合金 高 强度 钢 ， 如 0420 (15MnVN) 
定性 稍 次 于 直流 焊 e 
压力 容器 用 590MPa 级 无 裂纹 JE IK L . 
i 5 5, ban ax ka 
RE 钾 型 药 皮 的 高 韧 度 焊条 。 具 有 较 高 的 缺口 冲击 及 海洋 工程 等 焊接 结构 ， 与 
Ë JI E 各 直到 出， sP > F J > F A H 19, 
JEE IR fr Pbpu SPE. 3 BY e. uj 2 V CL 
置 焊 
氧 钠 型 药 皮 的 低 合金 高 强度 钢 焊 条 。 采 立 强 度 等 级 的 依 
0 E 低 氧 钠 型 药 皮 的 低 合 金 高 强度 钢 焊 条 。 采 用 用 于 中 碳 钢 及 相应 强度 等 级 的 低 





直流 反 接 ， 可 全 位 置 焊 





合金 高 强度 钢 ， 如 Q420 (15MnVN) 
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( 续 ) 
牌号 用 ë 
用 于 相应 强度 等 级 并 具有 再 热 
J607N; | F6015-C 低 氧 钠 型 药 皮 的 低 合金 高 强度 钢 焊 条 。 采 用 | 裂纹 倾 癌 的 钢 (如 核反应 堆 充 
直流 反 接 ， 可 全 位 置 焊 ， 具有 良好 的 抗 热 裂 性 体 、 锅 炉 锅 简 、 化 工 容 锅 、 贮 饶 
等 ) 
压力 容器 用 590MPa 级 无 裂纹 JE IK L 
OE 5 7 7 puna qas pas 
jer | pana e RDZ Bz WJ Ea J PE 28 EL. 3⁄2 E BJ ñ 1 11 +h 及 海洋 工程 等 焊接 结构 ， 与 
韧 度 和 良好 的 抗 裂 性 ， 采 用 直流 反 接 ， 可 全 位 0 
ë CF60 钢 匹 配 良 好 
置 焊 
低 氨 钠 型 药 皮 的 低 合 金 高 强度 钢 焊条 。 采 用 
焊接 13MnMoV 、14MnMoVB 、 
J707 直流 反 接 ， 可 全 位 置 焊 ， 焊 件 在 必要 时 可 焊 前 hie 答 低 会 全 钢 
预 热 和 焊 后 热处理 a as 
SU PNU 22 JK p BR e h 3. n 
Ba ie 0 用 于 焊接 相应 强度 等 级 低 合金 
有 
性 能 ,与 了 707 相 比 ， 低 温 冲 击 韧 度 和 抗 裂 性 显 等 ` 
著 提 高 
低 氢 钠 型 超 低 氨 药 皮 的 高 蔬 性 焊条 。 采 用 直 
le 流 反 接 ， 可 全 位 置 焊 ， 焊 接 工 艺 性 良好 ， 焊 接 用 于 船体 结构 ， 也 用 于 Ro > 
接头 的 冷 膏 、 抗 裂 性 和 抗 爆 性 良好 ， 上 有 具有 良好 | 590MPa 级 高 强度 钢 重要 结构 
的 塑性 、 蔬 性 
低 氢 钠 型 药 皮 的 低 合 金 高 强度 钢 焊条 。 采 用 
15MnMoVN f É 下 
J707NiW | F7015-G | 直流 反 接 ， 可 全 位 置 焊 ,焊接 工艺 性 良好 ,， 具 Wo 
有 较 高 的 低温 冲击 万 度 和 良好 的 抗 裂 性 
je lassana [KUNI 2 Hz J K r c P pR EE E 28. 2 H 用 于 抗 拉 强度 相当 于 740MPa 
直流 反 接 ， 可 全 位 置 焊 的 低 合 金 高 强度 钢 焊 接 结 构 
氏 氧 钠 型 药 皮 的 低 合 金 高 强度 钢 焊 条 。 和 有 时 
We Be nd a 用 于 焊接 相应 强度 等 级 的 高 强 
J757Ni | E7515-G FD. net, AA RAFI I 度 钢 (如 14MnMoNbB、WEL- 
性 能 ， 尤 其 是 具有 较 高 的 低温 冲击 韧 度 和 优良 ei W 
的 抗 裂 性 
低 氢 钠 型 药 皮 的 低 合 金 高 强度 钢 焊条 。 采 用 
焊接 14MnMo 
07 | E8015-G | 直流 反 接 ,可 全 位 置 焊 ， 具 有 优良 的 工艺 性 能 | HPE 14MnMoNb B 钢 及 相 
Mn 应 的 其 他 低 合金 钢 
和 抗 裂 性 
低 氧 钠 型 药 皮 的 超 低 氧 高 韧性 焊条 。 采 用 直 | ”用 于 相应 强度 等 级 的 低 合金 
J807RH | E8015-G | 流 反 接 ， 可 全 位 置 焊 ， 具 有 良好 的 工艺 性 能 、| (如 WES、HW70、ASTM A514. 
综合 力学 性 能 、 抗 裂 性 和 较 高 的 低温 冲击 万 度 A517 、CF80 等 ) 结构 
氨 钠 型 药 皮 的 低 合 金 高 强度 钢 焊 条 。 采 元 拉 强 度 相 当 a 
s 人 低 氧 钠 型 药 皮 的 低 合 金 高 蝇 度 钢 焊 条 。 采 用 用 于 抗 拉 强度 相当 于 830MP 









































直流 反 接 ， 可 全 位 置 焊 








的 低 合金 高 强度 钢 结构 


.- 302 . 五 金 实 用 技术 1000 问 


用 途 


用 于 抗 拉 强度 相当 于 830MPa 的 





低 毛 钠 型 药 皮 的 低 合金 高 强度 钢 焊条 。 采 用 


P 1 : 氏 合金 高 强度 钢 ( 如 14CrMnMoVB、 
i 青 流 反 接 ， 可 全 位 置 焊 低 合金 高 强度 钢 (如 14CrMnMo 


30CrMo. 35CrMo) 结构 





H T E 2 PD] 2 BJ 2!) 2 # J 
低 氧 钠 型 药 皮 的 低 合金 高 强度 钢 焊 条 。 采 用 | 缺陷 的 焊 补 和 抗 拉 强度 相当 于 
J]857CrNi | E8515-G | 直流 反 接 ， 可 全 位 置 焊 ， 具 有 优良 的 工艺 性 、| 830MPa 的 低 合 金 高 强度 钢 (如 














抗 裂 性 和 较 高 的 低温 冲击 下 度 WEL-TEN80 、WEL-TEN80C 等 ) 
结构 
5. 低 氧 钠 型 药 皮 的 低 合 金 高 强度 钢 焊 条 。 采 用 于 抗 拉 强度 相当 于 880MPa 
直流 正 接 ， 可 全 位 置 焊 的 低 合 金 高 强度 钢 结构 





U l 用 于 抗 拉 强度 相当 于 830MPa 的 低 
氧 钠 型 药 皮 的 低 合 金 高 强度 钢 焊 条 。 采 a 
J907Cr | E9015-G k L. i 且 生生 合金 高 强度 钢 (如 14CrMnMoVB、 
直流 正 接 ， 可 全 位 置 焊 
Í 30CrMo. 35CrMo) 结构 





低 氢 钠 型 药 皮 的 低 合金 高 强度 钢 焊条 ， 采 用 于 抗 拉 强度 相当 于 980MPa 
吉 流 反 接 ， 可 全 位 置 焊 的 低 合金 高 强度 钢 结构 

、 、 让 拉 强 度 相 当 于 980MPa 区 

低 氢 钠 型 药 皮 的 低 合金 高 强度 钢 焊条 ， 采 we 


J107Cr |E10015-G| ，、 、 低 合金 高 强度 钢 (如 30CrMnSi、 
` > H `+ HEI 
直流 反 接 ， 可 全 位 置 焊 35CrMo 等 ) 结构 


J107 FE10015-G 











8.1.7 弟 用 低 合 金 耐 热 钢 焊条 的 牌号 、 型 号 、 特 征 与 用 途 是 什么 ? 
营 用 低 合金 耐 热 钢 焊条 的 牌号、 型 号 、 特 征 与 用 途 见 表 8-6。 
表 8-6 常用 低 合金 耐 热 钢 焊条 的 牌号 、 型 号 、 特 征 与 用 途 


牌号 | 型 | 符 征 用 轿 
锯 钙 型 含 钥 0.5% (质量 分 数 ) 的 珠光 用 于 工作 温度 在 510%C 以 下 的 锅炉 
R102 E5003-Al 体 耐 热 钢 焊 条 。 工 艺 性 优良 ， 交 直流 两 | 管道 氢 弧 焊 打 底 后 的 盖 面 焊 ， 以 及 焊 
用 ,全 位 置 焊 ， 焊 前 预 热 至 90 ~ 110%C 接 一 般 的 低 合金 高 强度 钢 
低 氧 型 含 钥 0.5% (质量 分 数 ) 的 珠光 
R106Fe|j E5018-Al 体 耐 热 钢 铁 粉 焊条 。 交 直流 两 用 ， 全 位 
置 焊 ， 焊 前 预 热 至 90 ~ 110% 


















用 于 工作 温度 在 510% 以 下 的 锅炉 
管道 ， 也 用 于 一 般 的 低 合金 钢 








低 所 型 含 钼 0.5% (质量 分 数 ) 的 珠光 
R107 E5015-Al 体 奎 热 钢 焊条 。 直 流 反 接 ， 全 位 置 焊 ， 
焊 前 预 热 至 90 ~ 110% 


特殊 型 含 铬 、 铀 均 为 0.5% (质量 分 数 ) 

的 珠光 体 耐 热 钢 焊条 。 交 直流 两 用 ， 全 位 置 

R200 | E5500-B1 焊 , 具有 良好 的 抗 气孔 性 及 冷 弯 塑性 ， 可 
满足 高 压 管道 焊接 的 各 种 技术 要 求 ， 焊 


用 于 工作 温度 在 510%C 以 下 的 锅炉 
管道 ， 也 用 于 一 般 的 低 合金 高 强度 钢 








用 于 工作 温度 在 510%C 以 下 的 珠光 
体 耐 热 钢 和 蒸汽 及 过 热带 管道 等 





前 预 热 至 160 ~ 200 C 























第 8 章 焊 割 工具 303 .， 
( 续 ) 
牌号 用 途 
钛 钙 型 含 铬 、 铀 均 为 0.3% (质量 分 I 
工作 温度 在 510%C 以 下 的 珠 3 
R202 E5503-B1 数 ) 的 珠光 体 耐 热 钢 焊条 。 交 直流 两 用 ， iti ea, k. 
全 位 置 焊 ， 焊 前 预 热 至 160 - 200 — < < 
低 氨 型 含 铬 、 铀 均 为 0.5% (质量 分 用 于 工作 温度 在 510% 以 下 的 铬 钥 
R207 E5515-B1 数 ) 的 珠光 体 耐 热 钢 焊 条 。 直 流 反 接 ，| 珠光 体 奉 热 钢 和 高 温 、 高 压 管道 、 化 
全 位 置 焊 ， 焊 前 预 热 至 90 ~ 110% To 
钛 钙 型 含 铬 1.0% (质量 分 数 ) #TH 用 于 工作 温度 在 520%C 以 下 的 含 铬 
ee 0. 5% (质量 分 数 ) 的 珠光 体 耐 热 钢 焊 | 1.0% (质量 分 数 ) 、 铀 0.5% (质量 分 


ESS03-B2 


R306Fe| ES518-B2 


R307 ESS1S-B2 
R307H ESS1S-B2 





条 。 交 直流 两 用 ,全 位 置 焊 ， 焊 缝 成形 
美观 ， 焊 前 预 热 至 150 ~250%C 





低 氨 钾 型 含 铬 1.2% (质量 分 数 )、 钥 
0. 5% (质量 分 数 ) 的 珠光 体 耐 热 钢铁 粉 
焊条 。 交 直流 两 用 ， 短 弧 操 作 ， 全 位 置 


数 ) 的 珠光 体 耐 热 钢 的 锅炉 受热 管道 
毛 弧 焊 打 底 焊 后 的 盖 面 焊 





用 于 含 铬 1.0% (质量 分 数 )、 钥 
0.5% (质量 分 数 ) 的 珠光 体 耐 热 钢 ， 
如 工作 温度 在 550% 以 下 的 锅炉 受热 





焊 ， 焊 接 时 预 热 和 层 间 温度 为 160 ~250% 





低 氧 钾 型 含 铬 1.2% (质量 分 数 )、 钼 
0. 5% (质量 分 数 ) 的 珠光 体 耐 热 钢 焊 
条 。 直 流 反 接 ， 全 位 置 焊 ， 焊 前 预 热 温 
度 为 160 ~250%C 





超 低 氧 低 合 金 耐 热 钢 焊 条 。 熔 甫 金属 
具有 高 韧 度 、 优 异 的 抗 裂 性 等 特点 ， 直 
流 反 接 ,得 弧 操 作 ， 全 位 置 焊 ， 工 艺 
性 好 








特殊 型 含 铬 1.0% (质量 分 数 )、 钥 
0. 5% (质量 分 数 ) 、 钒 的 珠光 体 耐 热 钢 








面 管道 和 工作 温度 在 520% l) F É'J2ë 
汽 管道 、 高 压 容 需 


用 于 工作 温度 在 520% 以 下 的 含 铬 
1.0% (质量 分 数 ) 、 钼 0.5% (质量 分 
数 ) 的 珠光 体 耐 热 钢 (如 1S$CrMo ) 、 
锅炉 管道 、 高 压 容 器 、 石 化 设备 等 ， 
也 用 于 30CrMnSi 铸 钢 件 的 焊接 








用 于 工作 温度 在 520% 以 下 的 低 合 
金 耐 热 钢 ， 如 加 氨 反 应 吉 、 换 热 需 等 
高 压 容器 及 锅炉 管道 焊接 


用 于 工作 温度 在 540%C 以 下 的 珠光 
体 耐 热 钢 ， 如 高 温 高 压 锅炉 管道 、 石 








R310 | E5500-B2-V | 焊条 。 交 直流 两 用 ， 全 位 置 焊 ， 具 有 良 art: bg " 
` I JL 、 F T 下 JL 
好 的 抗 气孔 性 及 冷 弯 塑 性 ， 焊 前 预 热 至 jo OG La 
250 ~300%C 
型 含 铬 1.0% 量 分 数 )、 
— — 用 于 540% 以 下 的 珠光 体 耐 热 钢 ， 
R312 | FE5503-B2-V | 人 | 如 锅炉 管道 焊条 和 握 弧 焊 打 底 后 的 盖 





R31l6Fe| ESS1S-B/-V 





焊条 。 交 直流 两 用 ， 全 位 置 焊 ， 焊 前 预 
热 至 250 - 300 C 


低 氧 钾 型 含 铬 1.2% (质量 分 数 ) #H 
0. 5% (质量 分 数 )、 钒 的 珠光 体 耐 热 钢 
铁 粉 焊条 。 交 直流 两 用 ,全 位 置 焊 ， 焊 
前 预 热 至 250 ~ 300%C 














面 焊 


用 于 工作 温度 在 580%C 以 下 的 珠光 
体 耐 热 钢 锅炉 受热 面 管道 、 工 作 温 度 
在 540% 以 下 的 蒸汽 管道 、 石 油 裂 化 
设备 、 高 温 合 成 化 工 设备 等 ， 也 用 于 
相应 强度 等 级 的 低 合金 钢 结构 




































































. 304 . 五 金 实 用 技术 1000 问 
( 续 ) 
牌号 用 3 
氨 钠 型 含 00% 量 分 数 ) 、 
低 拨 钠 型 合 馈 1.0% (质量 分 数 )、 铀 用 于 工作 温度 在 510 避 以 下 的 珠光 
0. 5% (质量 分 数 )、 钒 的 珠光 体 耐 热 钢 ee 2. 
R317 | 了 5515-B2-Y | 各 和 ”直流 反 捷 ， 全 位 置 烛 ， 烛 前 预 热 体 耐 热 钢 ， 如 高 温 高 压 锅 炉 管道 、 石 
S O C | 油 裂 化 设备 、 高 温 合成 化 工 机 械 等 
至 250 ~300% 
低 氨 钠 型 含 铬 、 铀 、 钒 的 珠光 体 耐 热 
工作 温度 在 570< 以 下 的 珠 3 
R327 | E5515-B2VW | 钢 焊 条 。 直 流 反 接 ， 全 位 置 焊 ， 焊 前 预 人 
体 耐 热 钢 
热 至 250 ~300%C 
低 氢 钠 型 含 铬 、 铀 、 钒 、 锟 的 珠光 体 
— 工作 温度 在 570%C 以 下 的 珠 3 
R337 | E5515-B2VNb | 耐 热 钢 焊条 。 直 流 反 接 ， 全 位 置 焊 ， 焊 人 r. 
— 体 耐 热 钢 
前 预 热 至 250 ~ 300%C 
特殊 型 含 铬 、 钼 、 钒 、 忽 、 硼 的 珠光 
555 s 工作 温度 在 570%C 以 下 的 珠 3 
R340 |E5500-B3VWB | 体 耐 热 钢 焊条 。 直 流 反 接 ， 全 位 置 焊 ， l 
焊 前 预 热 至 250 ~ 300 C 
IK SUM U S 6. jH. DL. 23. #JJ DU EK 用 于 工作 温度 在 620% 以 下 的 珠光 
R347 IE5515-B3-VWB| 光 体 耐 热 钢 焊 条 。 直 流 反 接 ， 全 位 置 焊 ，| 体 耐 热 钢 结 构 ， 如 高 温 高 压 汽 轮 发 电 
焊 前 预 热 至 320 ~360%C 机 组 、 锅 炉 管道 等 
寺 殊 型 含 铬 2. 5% 量 分 数 )、 
N 25% 《质量 入 数 )、 铀 | 用 于 珠光 体 耐 热 钢 结构 ， 如 550C 
1.0% (质量 分 数 ) 的 珠光 体 耐 热 钢 焊 | 、 ed ee 
R100 | E6000-B3 | < 交 直 流 两 用 全 位 置 烛 ， 烛 前 预 执 以 下 工作 的 高 温 高 压 管道 、 石 油 裂 化 
— | 设备 、 合 成 化 工 机 械 设备 等 
至 160 ~200% 
钛 钙 型 含 铬 2.5% (质量 分 数 )、 钥 
ge A. 1.0% (质量 分 数 ) 的 珠光 体 耐 热 钢 焊 用 于 工作 温度 在 S550% 以 下 的 高 温 
条 。 交 直流 两 用 ， 全 位 置 焊 ， 焊 前 预 热 | 高 压 管道 毛 弧 焊 打 底 后 的 盖 面 焊 
至 160 ~200% 
氧 钾 型 含 铬 2. 5% 量 分 数 ) 、 
Ia 42.59 ( 原 量 分 数 )、 钼 | 用 于 珠光 体 耐 热 钢 结构 ， 如 550C 
1.0% (质量 分 数 ) 的 珠光 体 耐 热 钢 铁 粉 | 、 s s s S 2 P. 
R406Fe| E6018-B3 | 得 条 ， 交 直流 两 用 全 位 置 焊 ， 埋 前 预 以 下 工作 的 高 温 高 压 管道 、 石 油 袭 化 
ee ee | 设备、 合成 化 工 机 械 设 备 等 
热 至 160 ~200% 
氨 钠 型 含 铬 2. 5% 量 分 数 ) 、 
Ln COD my Qmta | ， 用 于 珠光 体面 热 钢 结构 如 ssosc DI 
R407 | F60115-B3 | ` O S … | 下 工作 的 高 温 高 压 管道 、 石 油 裂化 设 





条 。 直 流 反 接 ， 全 位 置 焊 ， 焊 前 预 热 至 
250 ~ 300°C 


备 、 合 成 化 工 机 械 设备 等 





低 氨 钾 型 含 铬 2.5% (质量 分 数 )、 钥 
1.0% (质量 分 数 ) 的 珠光 体 耐 热 钢铁 粉 
焊条 。 交 直流 两 用 ， 全 位 置 焊 ， 焊 前 预 
热 至 160 ~ 200 

低 氢 钠 型 含 铬 、 钼 、 铝 、 锟 的 耐 热 钢 
焊条 。 直 流 反 接 ， 短 弧 操作 ， 全 位 置 焊 ， 
焊 前 预 热 和 层 间 温度 为 300 ~ 400 C 


R417 |ESS15-B3-VNb 





R427 | ESS15-B3-VNb 






用 于 珠光 体 耐 热 钢 结 构 ， 如 550%C 
以 下 工作 的 高 温 高 压 管道 、 石 油 裂 化 
设备 、 合 成 化 工 机 械 设备 等 





用 于 工作 温度 在 620% 以 下 的 耐 热 
钢 结 构 ， 如 高 温 高 压 锅 炉 中 的 蒸汽 管 
道 、 过 热 蒸 汽 管 等 








用 途 

低 氢 钠 型 含 铬 5% (质量 分 数 )、 钥 的 
珠光 体 耐 热 钢 爆 条。 具有 高 温 耐 氧 侵 刨 
性 ， 直 流 反 接 ， 短 弧 操 作 ， 全 位 置 焊 ， 
焊 前 预 热 至 300 ~ 400% (焊接 全 程 中 必 
须 保持 ) 











用 于 珠光 体 耐 热 钢 结构 ， 如 400%C 


R507 | ESMoV-15 Wa 
的 高 温 耐 氢 腐 蚀 管 道 





IK SUM L S 6. H. 8. pR. #eUJEK 
光 体 耐 热 钢 焊条 。 直 流 反 接 ， 短 弧 操 作 ， 
全 位 置 焊 ， 焊 前 预 热 至 250 ~350%C 


用 于 工作 温度 在 650%C 以 下 的 耐 热 


RS17 — 一 > y >= A A 
钢 ， 如 高 温 高 压 锅炉 再 热 汽 管 等 


























时 焊 件 预 热 和 层 间 温度 为 300 ~ 400%C , 
焊 后 须 经 730 ~750% 的 回 火 处 理 


低 氧 钠 型 耐 热 钢 焊条 。 直 流 反 接 ， 短 用 于 C9Mol 类 耐 热 钢 ， 如 高 温 高 
R717A 弧 操 作 ， 全 位 置 焊 ， 焊 前 焊 件 须 预 热 至 | 压 锅炉 过 热 燕 汽 管 及 石油 精炼 设备 的 


低 氨 钠 型 耐 热 钢 焊 条 ， 直 流 反 接 ， 短 弧 
R707 | E9Mo-15 | _ ， 而 热 钢 及 过 热 蒸汽 管道 
操作 ， 全 位 置 焊 ， 焊 前 预 热 至 300 ~400%C WP0DA W ALSO sy 
IK <U gh l Sr p 9% (Ji ur p 2 J. £H 
1.0% () tr pr). #R0.8% (质量 分 
加 数 )、 钒 的 贝 民 体 和 马 氏 体 耐 热 钢 焊 条 。 用 于 工作 温度 为 600 ~ 650“C 的 耐 热 
直流 反 接 ， 短 弧 操 作 ， 全 位 置 焊 ,焊接 | 钢 ， 如 薰 汽 管道 和 过 热 蒸汽 管 等 

















250 ~ 350 C 加 热 器 管 等 








. 钛 钙 型 耐 热 钢 焊条 。 交 直流 两 用 ， 全 用 于 工作 温度 在 565%C 以 下 的 耐 
R802 | EllMoVNi-16 w aN 
位 置 焊 ， 焊 前 焊 件 须 预 热 至 350 ~ 400“ 热 钢 


Sl 型 J 执 焊条 。 s: 温度 O, y £ H. 
有 低 氢 钠 型 耐 热 钢 焊条 。 直 流 反 接 ， 全 | ”用 于 工作 温度 在 565 避 以 下 的 而 








位 置 焊 ， 焊 前 焊 件 须 预 热 至 350 ~400%C 钢 ， 如 高 压 汽 轮机 的 变速 级 叶片 等 


si Sum a 低 氨 钠 型 耐 热 钢 焊条 。 直 流 反 接 ， 全 用 于 工作 温度 在 580% 以 下 的 热 强 
O!N1 j ` x. y: ©, y. H, =H: = A xQ: A 
位 置 焊 ， 焊 前 焊 件 须 预 热 至 350 ~400%C 钢 过 热 器 及 蒸汽 管道 等 


i. 、 用 于 工作 温度 在 565%< 以 下 的 热 强 
低 氨 钠 型 耐 热 钢 焊 条 。 直 流 反 接 , 全 | ，， — 5 S 
R827 ms S pun 钢 结 构 ， 如 过 热 需 及 蒸汽 管道 、 高 压 
位 置 焊 ， 焊 前 焊 件 须 预 热 至 350 ~400%C 














汽轮机 的 变速 级 叶片 等 





8.1.8 第 用 不 锈 钢 和 焊条 的 牌号 、 型 号 、 特 征 与 用 途 是 什么 ? 
常用 不 锈 钢 焊条 的 牌号 、 型 号 、 特 征 与 用 途 见 表 8-7。 
表 8-7 常用 不 锈 钢 焊条 的 牌号 、 型 号 、 特 征 与 用 途 
牌号 | 型 号 特征 用 ë 


钛 钙 型 药 皮 的 Crl3 不 锈 钢 焊条 。 交 直 用 于 06Crl3 及 12Crl3 不 锈 钢 ， 也 


G202 F410-16 








低 氧 型 的 Cr13 不 锈 钢 焊条 。 采 用 直流 用 于 06Cr13 及 12Cr13 不 锈 钢 ， 也 


G20 410- 
”| 00 | EE, 可 全 位 置 介 用 于 耐 蚀 、 耐 磨 的 表面 堆 烛 














。 306 . 五 金 实 用 技术 1000 [8] 
牌号 型 号 特 征 
低 氧 型 的 Crl3 不 锈 钢 焊条 。 采 用 直流 

反 接 ， 短 弧 操 作 ， 可 全 位 置 焊 ， 焊 前 焊 件 

G217 F410-15 需 预 热 至 300 ~350% ， 焊 后 经 680 - 760 C 
回 火 人 处 理 ， 焊 颖 金属 回 火 温度 即使 在 相 变 
温度 以 下 ， 也 能 得 到 良好 的 力学 性 能 

G302 钛 钙 型 的 Cr17 不 锈 钢 焊 条 。 交 直流 

F430-16 
G307 两 用 


熔 甫 效率 为 150% 的 氧化 钛 耐 发 红 高 效 
率 不 锈 钢 焊条 。 具 有 飞溅 小 、 脱 渣 易 、 焊 
颖 成形 美 观 、 高 效 节 能 等 特点 ， 直 流 反 接 





AO01G]1S| E308L-15 





用 途 


用 于 焊接 06Cr13. 12Cr13. 20Cr13 
不 锈 钢 ， 如 汽轮机 叶片 的 补 焊 及 对 
接 ， 也 用 于 耐 蚀 、 耐 磨 的 表面 堆 焊 


用 于 耐 硝 酸 腐蚀 、 耐 热 的 10Cr17 
等 不 锈 钢 结构 








用 于 同类 型 不 锈 钢 平 焊 或 平角 烛 





铁 钙 型 的 超 低 碳 022Crl9Nil0 不 锈 钢 焊 


A002 2. Je Ja & bk ur < 0.040% (质量 分 


E308L-16 





























用 于 超 低 碳 022Crl9Nil0 不 锈 钢 和 
工作 温度 低 于 300% 耐 腐蚀 的 不 锈 

















数 ) ， 有 很 好 的 抗 晶 间 腐蚀 性 能 ， 可 交 直 | 钢 ， 主 要 用 于 合成 纤维 、 化 肥 、 石 
流 两 用 ， 工 艺 性 能 好 油 等 设备 的 焊接 
氧化 詹 酸 性 超 低 碳 耐 发 红 高 效率 不 锈 钢 | “用 于 含 钛 稳定 性 奥 氏 体 不 锈 钢 和 
mp，| 5301.17 | 焊条 。 具 有 而 发 红 、 飞 溅 小 、 引 弧 及 再 引 | 同类 型 不 锈 钢 ， 焊 条 直径 < 3.2mm 
弧 性 好 ， 脱 涯 容易 、 成 形 美观 等 特点 ， 交 | 时 可 全 位 置 焊 ， 其 他 规格 仅 用 于 
直流 两 用 平 焊 
钛 钙 型 超 低 碳 不 锈 钢 焊条 。 有 很 好 的 而 u 
二 浓 硝 酸 腐 蚀 性 能 ， 可 交 直 流 两 用 ， 工 艺 性 | “用 于 前 浓 硝 酸 腐蚀 的 超 低 磋 不 
— 锈 钢 
能 好 
钛 钙 型 超 低 碳 不 锈 钢 焊条 。 具 有 良好 的 | “用 于 焊接 超 低 碳 不 锈 钢 ， 也 用 于 
A002Mo | E308Mo-16 | 耐 蚀 性 及 抗 裂 性 ， 可 交 直 流 两 用 ， 工 艺 性 | 碳 素 钢 ， 如 合成 纤维 、 人 化肥、 石油 
能 好 化 工 等 设备 
所 钙 型 超 低 左 不 锈 钢 爆 条 。 具 有 良好 的 | C a a t 
A022 | E316L-16 | 耐 热 性 、 耐 蚀 性 及 抗 裂 性 ， 可 交 直 流 两 ee sim a 
处 理 的 铬 不 锈 钢 、 复 合 钢 和 异种 
用 ， 工 艺 性 能 好 " 
钢 等 
钛 钙 型 超 低 碳 不 锈 钢 焊条 。 具 有 良好 的 P 
A022Si | E316L-16 | 抗 应 力 腐蚀 和 点 腐蚀 性 ， 可 交 直 流 两 用 ， 2 < < 
工艺 性 能 极 佳 人 
支 安全 一 级 铬 镍 奥 氏 体 不 
鲍 钙 型 起 低 左 不 铺 钢 焊条 。 具 有 良好 的 | oo eyo 人 大 天 二 人 
A022L | E316L-16 | 耐 热 性 、 耐 他 性 、 抗 裂 性 ， 工 艺 性 能 好 ，| “下 i < 


可 交 直 流 两 用 


成 纤维 等 设备 和 焊 后 不 热处理 的 铬 
不 锈 钢 、 寞 种 钢 等 











钛 钙 型 超 低 碳 不 锈 钢 焊 条 。 交 直流 两 
用 ， 焊 颖 中 含有 铀 和 铜 ， 在 硫酸 介质 中 具 
有 较 高 的 耐 蚀 性 


A032 |E317MoCul.-16 





用 于 在 低 、 中 浓度 硫酸 介质 中 工作 
的 同类 型 超 低 碳 不 锈 钢 ， 如 合成 纤维 
等 设备 ， 也 可 焊接 Cr13Si3 耐酸 钢 





















































和 抗 唱 间 腐蚀 性 ， 工 艺 性 能 优异 ， 交 直流 
两 用 ， 交 流 稳 弧 性 好 ， 药 皮 无 发 红 、 开 列 
现象 ， 适 于 平 焊 和 平角 焊 














不 锈 钢 焊接 及 表面 层 堆 焊 
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( 续 ) 
牌号 | 型 ”号 特征 用 %— 
钛 钙 型 超 低 碳 不 锈 钢 焊 条 ， 交 直流 两 ú 
H" 型 y H ) 、 
A042 | E309MoL-16 | 用 ， 焊 颖 中 加 入 适量 的 钼 ， 提 高 了 焊 缝 金 il Sasa 
属 的 抗 裂 性 及 耐 蚀 性 ii 
是 一 种 超 低 碳 不 锈 钢 焊 条 。 交 直流 两 加 
H" 型 3 H ) N 
A042Si — 用 ， 具 有 和 良好 的 焊接 工艺 性 能 ， 加 入 适量 S 
的 钥 ， 提 高 了 焊 颖 金属 的 抗 裂 性 及 耐 蚀 性 | 一 
是 一 种 超 低 碳 不 锈 钢 焊 条 。 交 直流 两 " 
0 用 ， 具 有 和 良好 的 而 蚀 性 用 于 尿素 设备 
钛 钙 型 超 低 碳 不 锈 钢 焊条 。 焊 颖 金属 具 u WE sP: 
有 耐 含 甲 酸 、 酯 酸 介 质点 蚀 及 而 氧 离子 腐 | ， 用 了 化 字 曾 硫酸 、 栈 酸 、 磁 酸 诊 
A052 人 乌 的 反应 需 、 分 离 句 ， 也 用 于 了 耐 海 
蚀 性 能 ， 比 A017 A022 等 焊条 耐 蚀 性 好 ， — 四 
交 直 流 两 用 ， 工 艺 性 能 好 et 
全 全 型 超 低 大 不 铺 钢 焊条 。 可 交 直流 两 | 全 下 全 个 Laia 
A062 | E300L-16 | 用 ,在 不 含 饮 、 匆 等 稳定 化 元 素 时 ， 也 能 ee em 
a SE: : HI ñ L Z P w ° BE LJ 2 ]=< 
抵抗 因 碳化 物 析 出 而 产生 的 唱 间 腐蚀 I l 
钛 钙 型 超 低 碳 不 锈 钢 焊 条 。 可 交 直 流 两 
N J 1 p Z J#R 158 T 
Pe 用 ， 焊 颖 在 65% 硝 酸 沸腾 介质 中 有 良好 的 | Y 051, AHS 
备 等 
耐 蚀 性 
钛 酸 型 耐 浓 硝 酸 腐蚀 用 超 低 碳 不 锈 钢 焊 . a 
i 条 。 爆 接 工 艺 性 好 ， 焊 条 药 皮具 有 良好 的 i < 
抗 发 红 开裂 性 能 ， 交 直流 两 用 u 
钛 型 不 锈 钢 焊条 。 施 焊 时 药 皮具 有 不 发 
Al01 | E308-16 | 红 、 不 开 模 前 特点 ， 具 有 良好 的 力学 性 能 oe 
及 抗 晶 间 腐蚀 性 ， 特 别 适 于 薄板 平 焊 
钛 钙 型 不 锈 钢 焊条 。 具 有 良好 的 力学 性 oe _ 
A102 | ”E308-16 | @AKDUWDQDMDKPE, 2egrQDu, To C K 300 CA 
能 极 好 OMS 
钛 钙 型 超 低 碳 不 锈 钢 焊 条 。 有 良好 的 力 本 ee 
Al02A F308-17 | 学 性 能 及 抗 晶 间 腐 健 性 ， 硬 发 红 、 迷 化 速 | op U UÓ 
度 快 ， 工 艺 性 能 好 ， 交 直流 两 用 
用 低 碳 钢 焊 芯 、 药 皮 过 渡 铬 镍 等 合金 元 
素 而 获得 高 效率 的 不 锈 钢 焊条 。 熔 甫 效率 
可 达 130% ~150% ,具有 良好 的 力学 性 能 用 于 工作 温度 低 于 300% 耐 腐蚀 的 





2 
> 
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五 金 实 用 技术 1000 问 




























































































( 续 ) 
牌号 | 型 ”号 特 征 用 % 
氧 型 不 锈 钢 焊条 。 具 I 力学: | 
A107 F308-15 和 We 人 
C + 不 锈 钢 焊 接 及 表面 层 堆 焊 
位 置 焊 
钛 钙 型 不 锈 钢 焊条 。 由 于 焊 缝 含 碳 量 较 
本 加 高 ， 唱 间 腐 蚀 敏感 性 大 ， 焊 后 经 1050 ~ | ”特别 适 于 薄板 平 焊 ， 用 于 焊接 一 
1100% 水 沪 处 理 ， 可 得 到 较 好 的 抗 晶 间 腐 | 般 耐 蚀 性 要 求 不 高 的 不 锈 钢 
蚀 性 ， 交 直流 两 用 ， 工 艺 性 能 优异 
低 氢 型 不 锈 钢 焊条 。 由 于 焊 缝 含 碳 量 较 
高 ， 晶 间 腐 蚀 敏 感性 大 ， 焊 后 经 1050 ~ | “用 于 焊接 一 般 耐 蚀 性 要 求 不 高 的 
1100C 水 滩 处 理 ， 可 得 到 较 好 的 抗 唱 间 腐 | 不锈钢 
蚀 性 ， 采 用 直流 正 接 ， 可 全 位 置 焊 
钛 钙 型 双 相 不 锈 钢 焊 条 。 交 直流 两 用 ， | os 
工作 温度 仿 300°C 、 > 
A122 papapak katik, WORSE | oop ppp 
良 的 抗 裂 性 及 抗 晶 间 腐 蚀 性 — — 
po 本 钛 钙 型 含 包 不 锈 钢 焊条 。 具 有 优良 的 抗 | “用 于 重要 的 耐 腐蚀 含 钛 稳定 化 元 
晶 间 腐蚀 性 ， 交 直流 两 用 ， 工 艺 性 能 优异 “| 素 的 不 锈 钢 
钛 钙 型 含 包 不 锈 钢 焊条 。 具 有 优良 的 搞 5 
A132A F147-17 曲 间 腐蚀 性 ， 药 皮 耐 发 红 ， 炊 化 速度 快 ， SS 
交 直 流 两 用 ， 工 艺 性 能 优异 — 
s: IKSUN Sa iha. B SIERRA BJ T-r3E BU DAS KALE ISU 
晶 间 腐蚀 性 ， 采 用 直流 反 接 ， 可 全 位 置 焊 | 素 的 不 锈 钢 
低 氢 型 不 锈 钢 焊条 。 交 直流 两 用 ， 可 全 
A146 I 人 不 
位 置 爆 ， 熔 数 金 属 具有 良好 的 力学 性 能 人 
用 于 ASTM307 钢 及 其 他 异种 钢 焊 
型 不 锈 钢 焊条 。 交 直流 两 用 ， 具 
A172 | E307-16 ae — AH, 2 C abJH-aH ahh 8 Dh MALE JE 
人 的 堆 焊 ， 如 高 锰 钢 、 淳 硬 钢 
钛 型 不 锈 钢 焊 条 。 施 焊 时 药 皮 不 发 红 、 
不 开裂 ， 由 于 焊 缝 金属 添加 铀 ， 具 有 和 良好 | “用 于 在 有 机 酸 和 无 机 酸 介质 中 工 
A201 E316-16 “| 的 耐 蚀 性 、 耐 热 性 及 抗 裂 性 ， 特 别 是 对 抗 | 作 的 不 锈 钢 ， 也 用 于 焊 后 不 能 热 处 
氯 离子 点 蚀 有 好 处 。 可 交 直 流 两 用 ， 工 艺 | 理 的 高 铬 钢 或 异种 钢 焊接 
性 能 优异 ， 适 宜 薄 板 的 平 焊 和 角 焊 
8.1.9 常用 低温 钢 焊 条 的 牌号 、 型 号 、 特 征 与 用 途 是 什么 ? 








常用 低温 钢 焊条 的 有 牌号、 型号、 特征 与 用 途 见 表 8-8。 
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表 8-8 常用 低温 钢 焊条 的 牌号 、 型 号 、 特 征 与 用 途 
牌号 型 号 特 征 用 ü 
低 氢 钠 型 含 镍 的 低温 钢 焊 条 。 直 流 反 接 ， 可 
W607 | E5015-G | 全 位 置 焊 , 在 -60% 时 焊 颖 金属 仍 具 有 和 较 高 的 焊接 -60% 低温 钢 结构 
冲击 起 度 
超 低 氧 钠 型 低温 钢 焊 条 。 可 全 位 置 焊 ， 焊 接 焊接 铝 镇 静 低 温 钢 和 含 镍 
W607H | ES$15-C1 | 工艺 性 优良 ， 在 - 60% 时 焊 颖 金属 仍 具 有 和 较 高 | 2.5% (质量 分 数 ) 的 低温 钢 压 
的 冲击 万 度 力 容器 和 焊接 结构 
s 低 氨 钠 型 低温 钢 焊 条 。 直 流 反 接 ， 可 全 位 置 焊接 -70%C 工 作 的 低温 钢 结构 ， 
焊 ， 在 -70%C 时 焊 颖 金属 仍 具有 较 高 的 冲击 彻 度 | 如 9Mn2V、Q345 (09MnTiCuRE ) 等 
em 低 氧 钠 型 含 镍 低温 钢 焊条 。 直 流 反 接 ， 可 全 位 置 焊接 -70% 工作 的 低温 钢 结 
JR E -70% 时 焊 颖 金属 仍 具 有 较 高 的 冲击 万 度 构 ， 如 9Mn2V 等 
低 氢 钠 型 含 镍 低温 钢 焊 条 。 直 流 反 接 ， 可 全 
i 焊接 -80% 工作 的 含 镍 1. 5% 
W807 | E5515-G | 位 置 焊 -80% FR 22 2 具有 较 高 的 ; 
位 置 焊 ， 在 十 焊 颖 金属 仍 具 有 较 高 的 冲 (质量 分 数 ) 的 低温 钢 结构 
击 万 度 
低 氢 钠 型 含 镍 低温 钢 焊 条 。 直 流 反 接 ， 可 全 焊接 -90% T EW S pt 3. 5% 
W907Ni | E5515-C2 | 位 置 焊 ， 在 -90% 时 焊 颖 金属 仍 具 有 较 高 的 冲 | (质量 分 数 ) 的 低温 低 合 金 钢 
hb] š 结构 
低 氢 钠 型 含 镍 低温 钢 焊 条 。 直 流 反 接 ， 可 全 焊接 -100% 工作 的 含 负 3. 5% 
W107 | E5015-C2L | 位 置 焊 ， 在 -100%C 时 焊 颖 金属 仍 具 有 和 较 高 的 冲 | (质量 分 数 ) 的 低温 低 合 金 钢 
hb) z 结构 
低 氢 钠 型 含 镍 低温 钢 焊 条 。 直 流 反 接 ， 可 全 Ai Va 
WI07Ni | — | 位置 焊 ， 由 于 焊 缝合 5% 《质量 分 数 ) 左右 的 | ao 5 人 
镍 ， 因 此 焊 颖 金属 具有 良好 的 耐 回 火 性 ` 


8.1.10 焊条 的 选用 原则 是 什么 ? 





焊条 的 选用 ， 必 须 在 确保 焊接 结构 安全 、 可 徘 使 用 的 前 担 下 ， 根 据 被 焊 材 料 的 化 
学 成 分 、 力 学 性 能 、 板 厚 及 接头 形式 、 焊 接 结构 特点 、 受 力 状 态 、 结 构 使 用 条 件 对 焊 
颖 性 能 的 要 求 、 焊 接 施 工 条 件 和 技术 经 济 效 益 等 综合 考查 后 ， 有 针对 性 地 选用 ， 必 要 
时 还 需 进行 焊接 性 试验 。 焊 条 选用 主要 应 考虑 如 下 几 个 方面 . 

(1) 和 焊 颖 金属 的 力学 性 能 和 化 学 成 分 “对 于 普通 结构 钢 ， 通 稼 要 求 焊 颖 金属 与 母 
材 等 强度 ， 应 选用 众 甫 金属 抗 拉 强 度 等 于 或 稍 高 于 母 材 的 焊条 。 对 于 合金 结构 钢 ， 有 
时 还 有 要求 合金 成 分 与 母 材 相同 或 接近 。 在 焊接 结构 刚性 大 、 接 头 应 力 高 、 焊 缝 吻 产生 
袭 纹 的 情况 下 ， 应 考虑 选用 比 母 材 强 度 低 的 焊条 ; 当 母 材 中 碳 、 硫 、 磷 等 元 系 的 含量 
侦 高 时 ， 焊 颖 中 容易 产生 和 裂纹， 应 选用 抗 裂 性 好 的 碱 性 低 气 型 焊条 。 

(2) 焊 件 的 使 用 性 能 和 工作 条 件 ”对 举 受 动 载 傈 和 冲击 载 千 的 焊 件 ， 除 满足 强度 
要 求 外 ， 还 应 主要 保证 焊 颖 金属 具有 和 较 高 的 冲击 蔬 度 和 良好 的 塑性 ， 可 选用 塑性 、 雨 
性 指标 较 高 的 低 氨 型 焊条 ; 接触 腐蚀 介质 的 焊 件 ,应 根据 介质 的 性 质 及 腐蚀 特征 ， 选 
用 不 锈 钢 和 焊条 或 其 他 耐 腐蚀 焊条 ; 在 高 温 、 低 温 、 耐 磨 或 其 他 特殊 条 件 下 工作 的 焊 件 ， 
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应 选用 相应 的 耐 热 钢 、 低 温 钢 、 堆 焊 或 其 他 特殊 用 途 焊 条 。 

(3) 焊接 结构 的 特点 及 受 力 条 件 ” 对 结构 形状 复杂 、 刚 性 大 的 厚 大 焊接 结构 件 ， 
由 于 焊接 过 程 中 产生 很 大 的 内 应 力 ， 易 使 焊 缝 产生 裂纹 ， 应 选用 抗 裂 性 好 的 碱 性 低 氢 
型 焊条 ; 对 受 力 不 大 、 焊 接 部 位 难以 清理 干净 的 焊 件 ， 应 选用 对 铁锈 、 氧 化 皮 、 油 污 
不 敏感 的 酸性 焊条 ; 对 受 条 件 限制 不 能 翻转 的 焊 件 ， 应 选用 适 于 全 位 置 焊 接 的 焊条 。 

(4) 施工 条 件 和 经 济 效益 ”在 满足 产品 使 用 性 能 要 求 的 情况 下 ， 应 选用 工 记 性 好 
的 酸性 焊条 ; 在 狭小 或 通风 条 件 差 的 场合 ， 应 选用 酸性 焊条 或 低 侍 焊条 ; 对 焊接 工作 
量 大 的 结构 ， 应 尽量 选用 高 效率 焊条 ， 如 铁 粉 焊条 、 高 效率 重力 焊条 等 ， 或 选用 友 层 
焊条 等 专用 焊条 ， 以 提高 焊接 生产 率 。 

(5) 级 别 不 同 的 碳 钢 与 低 合金 钢 (或 低 合金 钢 与 低 合金 蜗 强 钢 ) 焊接 ”选用 的 焊 
条 应 能 保证 焊 缝 及 接头 的 强度 不 低 于 强度 较 低 侧 母 材 的 强度 ， 同 时 和 焊 缝 金属 的 塑性 和 
冲击 万 度 不 低 于 强度 较 高 而 塑性 较 差 侧 母 材 的 性 能 〈 可 按 两 者 之 中 强度 级 别 较 低 的 钢 
材 选 用 焊条 ) ; 为 防止 出 现 焊接 裂纹 ， 应 按 强 度 级 别 较 高 、 和 焊接 性 较 差 一 侧 的 钢 种 确定 
焊接 工艺 〈 包 括 焊 接 参 数 、 预 热 温 度 及 焊 后 热处理 等 ) 。 


8.1.11 焊丝 可 分 为 哪 几 类 ? 


第 1 类 : 药 制 焊丝 ”该 类 焊丝 的 形状 为 圆 形 或 是 异形 ， 使 用 汪 钢 带 弯 曲 卷 成 。 有 
一 定 成 分 的 药粉 填充 在 其 中 ， 然 后 经 过 拉 制 所 制 成 有 颖 的 药 蕊 焊丝 ; 或 是 在 钢管 中 项 
充 大 量 的 药粉 拉 制 成 的 无 颖 药 芒 焊丝 。 

第 2 类 : 轧 制 焊丝 ”市面 上 大 多 数 的 焊丝 都 是 轧 制 焊丝 。 轧 制 焊 丝 的 种 类 包括 有 
色 金 属 焊丝 、 不 锈 钢 焊丝 、 克 钢 焊 丝 、 合 金 结构 钢 焊 丝 、 低 合金 结构 钢 焊 丝 等 。 

第 3 类 : 铸造 焊丝 ”该 类 焊丝 主要 用 在 能 满足 抗 氧化 、 耐 磨损 和 高 温 / 低 温 下 对 耐 
蚀 性 等 有 特殊 性 能 要 求 的 手工 堆 焊 中 。 

第 4 类 : 电 火 花 冷 焊丝 ”该 类 焊丝 一 般 在 常温 状态 下 进行 焊接 ， 或 是 堆 焊 时 使 用 ， 
对 象 是 某 些 性 能 特别 、 不 耐 高 温 的 零件 焊 补 和 修复 ， 温 度 通 销 在 100% 以 内 。 


8.1.12 焊丝 的 选用 原则 是 什么 ? 


焊丝 的 选用 要 根据 被 焊 钢 材 的 种 类 、 焊 接 部 件 的 质量 要 求 、 焊 接 施 工 条 件 ( 板 厚 、 
坡 口 形 状 、 和 焊接 位 置 、 焊 接 条 件 、 焊 后 热处理 及 焊接 操作 等 ) 、 成 本 等 综合 考 愿 。 

(1) 被 焊 钢 材 的 种 类 ”对 于 碳 钢 及 低 合 金 钢 ， 一 般 按 “等 蝇 匹 配 ” 的 原则 选择 满 
足 力学 性 能 要 求 的 焊丝 ; 对 于 耐 热 钢 、 耐 候 钢 和 不 锈 钢 ， 主 要 考虑 焊 缝 金属 与 母 材 化 
尝 成 分 的 一 致 性 或 相似 性 ， 以 满足 对 耐 热 性 和 耐 蚀 性 等 方面 的 要 求 。 

(2) 焊接 部 件 的 质量 要 求 〈 特 别 是 冲击 韧 度 ) ”焊接 接头 性 能 与 焊接 条 件 、 坡 口 
形状 、 保 护 气体 混合 比 等 工艺 条 件 有 关 ， 要 在 确保 焊接 接头 性 能 的 前 提 下 ， 选 择 达到 
最 大 焊接 效率 及 降低 焊接 成 本 的 焊接 材料 。 

(3) 焊接 施工 条 件 ”对 应 于 被 焊工 件 的 板 厚 选择 所 使 用 的 焊丝 下 径 ， 确 定 所 使 用 
的 电流 值 ; 参照 各 生产 三 的 经 验 ， 选 择 适 合 于 焊接 位 置 及 使 用 电流 的 焊丝 牌号 。 







































































第 用 焊接 方法 及 各 日 适用 范围 见 表 8-9. 


表 8-9 常用 焊接 方法 及 各 自 适 用 区 
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焊接 ”| 接头 焊接 钢板 厚度 /| 生产 | 变形 
适 kE 术 N. 范 
全 全 
对 接 、 0 | 
"L. ¿pm | 8. FL 热 钢 ， 受 力 不 大 的 薄板 构件 
Ë w. 铜 及 铜 合 爹 ， 焊接 、 修 补 
铝 及 铝 合金 等 
焊条 = 结构 件 、 零 件 焊接 、 
电弧 焊 Dk M. G < 修补 
结构 件 中 厚 板 长 下 
8 金 等 Si TA 早 Jr. 
人 缝 、 环 颖 批量 生产 
忽 极 | 薄板 构件 全 位 置 焊 ， 
SOL Pi MM. De. 打 底 焊 等 
ee 钛 及 其 合金 ， 
We 耐 热 钢 、 不 各 种 板 厚 ， 各 种 熔 滴 
jS hl 过 渡 形 式 
护 电弧 焊 
CO, 焊 及 各 种 板 厚 ， 各 种 熔 滴 
MAG 焊 过 渡 形 式 
调整 薄板 ， 超 厚 板 焊 
热 敏 金属 等 
ara > P= 开 由 H EI 
— 锈 钢 、 铜 、 镍 、| 0.025 ~12 ee 
ú 钛 及 钛 合金 
碳 钢 、 低 合金 
电 渣 焊 钢 、 铸 钢 、 不 锈 大 厚度 件 拼接 
钢 等 
电阻 对 焊 碳 钢 、 低 合 
站 = < B 
电阻 点 焊 爹 钢 、 不 锈 钢 、 . 
电阻 颖 焊 ma Ñ 
碳 钢 、 合 金 
` 特殊 形状 及 结构 ， 异 
HEI H H 合 ?9 
种 材料 ， 微 电子 器 件 等 
金 等 
ln ee . 各 种 金属 、 非 | | 飞行器、 汽车 构件 ， 
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8.2 焊 制 工具 和 设备 


8.2.1 常用 的 焊 割 工具 有 了 哪些? 

常用 的 焊 制 工具 包括 焊 炬 、 割 炬 、 焊 制 两 用 炬 、 碳 弧 气 蚀 炬 和 割 嘴 、 焊 嘴 、 电 焊 
钳 等 。 其 中 ， 焊 炬 分 射 吸 式 焊 炬 、 等 压 式 焊 炬 、 气 体 保 护 焊 焊 炬 、 便 携 式 微型 焊 炬 等 ; 
制 炬 分 射 吸 式 割 炬 、 等 压 式 制 炬 和 专用 割 炬 ， 焊 证 两 用 炬 分 射 吸 式 焊 制 两 用 炬 和 等 不 























式 焊 割 两 用 炬 。 火 焰 割 嘴 分 等 压 式 割 跨 、 射 吸 式 割 路 和 快速 制 嘴 。 
8.2.2 各 种 焊 割 工具 有 什么 用 途 ? 
各 种 焊 割 工具 及 其 用 途 如 图 8-1 ~ 图 8-9 所 示 。 








图 8-1 射 吸 式 焊 炬 82 SksthujaB 
HB KH HT a O kh a SJ KukH HT ta pe RIN U J Ó 

















图 83 气体 保护 焊 烛 炬 
气体 保护 焊 焊 炬 用 于 需要 用 保护 气体 的 场合 。 














图 8-5 等 压 式 焊 割 两 用 炬 
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HK S|B8 Ha ISe KE iii PJnP JH 30 0 2 ¿OE JJ AR. Pl) JE 
氧气 作为 切割 氧 流 ， 焊 接 、 预 热 各 种 金属 ， 或 切割 低 碳 钢 材 ， 多 用 于 焊 割 任务 不 大 的 
修理 车 间 。 





图 8-6 射 吸 式 割 炬 图 87 等 压 式 割 炬 


射 吸 式 割 矩 和 等 压 式 割 拒 均 可 用 预 热 火焰 对 工件 表面 加 热 ， 达 到 一 定 温度 后 加 切 
割 氧 气流 使 钢材 熔化 ， 并 吹 走 熔 酒 。 














JG86-01 和 TH-10 型 





图 8-8” 碳 弧 气 刨 炬 








碳 弧 气 刨 炬 是 用 于 配合 碳 棒 使 用 的 专业 夹具 ， 工 作 时 碳 棒 与 工件 呈 45° 夹 角 ， 并 沿 
切线 (或 二线) 方 问 人 刨 削 。 











氧气 回 火 保险 器 ，。 G= 
丁 烷 气 回 火 保险 器 氧气 低压 
院 气 回 火 ei u sa. 
J bue Que ll 氧气 高 压 旋钮 
ss. 氧气 压力 表 
丁 烷 压力 表 人 
气 瓶 固定 夹 氧气 瓶 





焊 炬 J be Oe zH 焊 炬 氧气 旋钮 
丁 烷 气 接头 
氧气 接头 


图 8-9 ”便携 式微 型 焊 炬 








便携 式微 型 焊 炬 用 于 场所 经 第 变更 但 工作 量 不 大 的 焊接 场合 。 
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8. 2.3 ” 弧 焊 电源 分 为 哪 几 类 ? 

弧 焊 电源 按 类 别 分 有 直流 弧 焊 电源 、 交 流 弧 烛 电 源 、 脉 冲 弧 焊 电 源 、 道 变 式 弧 焊 
电源 ;， 按 控制 方式 分 有 机 械 式 控制 弧 烛 电源、 电磁 式 控制 弧 烛 电源、 数字 式 控 制 弧 焊 
电源 、 电 子 式 控制 弧 焊 电源 。 

8. 2.4 直流 弧 焊 电源 和 交流 弧 焊 电源 各 有 什么 优 缺 点 ? 

直流 弧 焊 电源 与 交流 弧 焊 电源 相 比 ， 能 提供 稳定 的 电弧 和 平稳 的 熔 滴 过 渡 。 一 日 
电弧 被 引 燃 ， 直 流 电 弧 能 保持 连续 燃烧 ， 而 采用 交流 弧 焊 电源 焊接 时 ， 由 于 电流 和 电 
压 方向 的 改变 ， 并 且 每 秒 钟 电 弧 要 熄灭 和 重新 引 燃 120 次 ， 电 弧 不 能 连续 稳定 地 燃烧 。 
在 焊接 电流 较 小 的 情况 下 ， 直 流 电 弧 对 熔化 的 焊 颖 金属 有 很 好 的 润 湿 作 用 ， 并 且 能 规 
范 焊 道 尺寸 ， 所 以 非常 适合 于 焊接 薄 件 。 直 流 弧 焊 电 源 比 交流 弧 焊 电源 更 适合 于 仰 焊 
和 立 焊 ， 因 为 直流 电弧 比较 短 。 

8. 2.5 交流 电焊 机 有 哪些 常见 的 故障 ? 有 何 对 策 ? 
交流 电焊 机 篆 见 的 故障 和 对 策 见 表 8-10 。 
表 8-10 ”交流 电焊 机 常见 的 故障 和 对 策 


























常见 故障 故障 原因 对 策 
减 小 电缆 长 度 或 增 大 电缆 芯 的 横 
w 工 Q La Sa SL 
焊接 电流 太 小 截面 积 
2. 焊接 电缆 卷 成 盘 形 致使 电感 过 大 2. Pu PL H, 2 S Tr ii H: AS 25 |H 
3. 焊接 电缆 与 接线 柱 接触 不 良 3. 使 电缆 与 接线 柱 接触 良 好 
1. 一 次 或 二 次 绕组 磁 壳 1. 消除 碰 壳 现象 
电焊 机 外 壳 带 电 2. 电源 线 碰 涡 ， 焊 接 电 源 碰 胸 2. 消除 碰 元 现象 
3 外壳 接地 不 良 或 未 接地 3. 将 外 壳 接 地 
焊接 过 程 中 ， 可 动 1. 可 动 铁心 的 制 动 螺钉 或 弹 得 松动 1. 拧紧 制 动 螺钉 或 调整 弹 得 拉力 
铁心 有 强烈 的 振动 声 2. 铁心 的 移动 机 构 损 坏 2. 修理 好 铁心 的 移动 机 构 
焊接 过 程 中 ， 电 流 1. 焊接 电缆 和 接线 柱 接触 不 良 1. 将 电缆 与 接线 柱 接触 好 
z KZ) 2. 可 动 铁 心 随 电焊 机 振动 而 移动 2. 固定 好 铁心 ， 消 除 铁心 移动 现象 
1. 电焊 机 过 载 1. 减 小 使 用 电流 
电焊 机 过 热 2. 变压器 线圈 短路 2. 消除 短路 或 重 绕 线圈 
3. 铁心 螺杆 绝缘 损坏 3. 恢复 绝缘 


8. 2.6 如何 选用 电焊 机 ? 


首先 ， 根据 焊条 药 皮 类 型 选择 电焊 机 的 种 类 。 低 氢 钠 型 碱 性 焊条 必须 选用 直流 焊 
条 电弧 焊 机 〈 弧 和 焊 整 流 融 或 逆 变 电焊 机 ) ， 如 在 野外 等 没有 电网 的 地 方 ， 则 要 选用 柴油 
机 或 汽油 机 驱动 的 下流 弧 焊 发 电机 ， 以 保证 电弧 能 稳定 燃烧 。 酸 性 焊条 可 使 用 交流 电 
焊 机 ， 也 可 使 用 直流 电焊 机 ， 一 般 选 用 结构 简单 、 价 格 较 低 的 交流 电焊 机 。 

其 次 ,根据 焊接 产品 所 需要 的 焊接 电流 范围 和 实际 人 负载 持续 率 来 选择 电焊 机 的 和 额 
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定 电 流 。 在 维修 性 的 焊接 工作 条 件 下 ， 由 于 焊 缝 不 长 ， 连 续 使 用 电源 的 时 间 较 短 ， 可 
选用 竹 定 负载 持续 率 较 低 的 弧 焊 电源 。 从 记 能 要 求 出 发 ， 应 尽 可 能 选用 高 效 节 能 的 弧 
焊 电 源 ， 如 先 考 虑 弧 焊 逆 变 促 ， 再 考 不 弧 焊 整流 各 、 弧 焊 变 压 瘟 。 在 需要 经 第 移动 的 
场合 ， 最 好 选用 体积 小 、 质 量 小 的 电焊 机 。 


8.2.7 焊条 电弧 焊 的 常用 辅助 工具 有 了 哪些 ? 


(1) 焊 钳 ” 它 起 着 从 焊接 电缆 向 焊条 传导 焊接 电流 的 作用 ， 使 操作 者 能 夹 住 焊条 
和 控制 焊条 。 

(2) 面团 操作 者 通过 面 潮 上 的 黑 玻 璃 ， 能 清楚 地 观察 焊接 燃 池 ， 面 党 还 可 保护 
操作 者 的 眼镜 和 面部 ， 不 受 电 弧 直 接 辆 射 与 飞溅 物 伤害 。 

(3) 接地 夹 钳 和 挡 板 ”接地 夹 钳 将 焊接 导线 或 接地 电缆 接 到 工件 上 ; 挡 板 用 于 将 
焊接 区 与 外 界 隔 离开 ， 防 止 焊 接 弧 光 影响 他 人 工作 ， 避 免 火 花 飞 溅 引起 火灾 ; 室外 工 
作 时 还 可 防止 风 吹 而 引起 侦 弧 。 

(4) 防护 手套 和 防护 服 ”防护 手套 和 防护 服 防止 焊接 时 操作 者 被 弧 光 和 飞溅 物 、 
熔 潭 伤害。 

(5) 焊条 保温 桶 ”焊条 保温 桶 可 使 已 烘 干 的 焊条 保持 干燥 、 防 雨 淋 等 。 

(6) 焊接 电缆 ”焊接 电缆 是 焊接 电路 的 一 部 分 ， 应 具有 最 大 的 挠 度 ， 以 便 容 易 操 
作 ， 特 别 是 操纵 焊 钳 、 焊 接 电 缆 必 须 耐 磨 和 耐 探 伤 。 

(7) 其 他 辅助 工具 ”其 他 辅助 工具 有 人 尖 锤 、 钢 丝 刷 、 扁 拨 、 锤 子 等 ， 主 要 用 来 清 
理 焊 接 工件 上 的 炊 酒 、 锈 蚀 和 氧化 物 等 。 此 外 ,， 还 应 配备 钢丝 钳 、 螺 钉 旋 具 、 扳 手 、 
试 电 笔 等 ， 供 操作 者 维护 焊接 设备 和 排除 一 般 故 障 用 。 


8. 2.8 焊接 设备 分 为 哪 几 类 ? 各 自 适用 范围 如 何 ? 


工矿 企业 主要 用 的 电焊 机 有 交流 弧 烛 机、 直流 电焊 机 、 握 孤 焊 机 、 气 体 保护 焊 机 、 
对 焊 机 、 点 焊 机 、 埋 弧 焊 机 、 高 频 焊 接 机 、 内 光 对 焊 机 、 压 焊 机 、 磁 焊 机 、 激 光 焊 
机 等 。 

(1) 交流 弧 烛 机” 它 主要 用 于 焊接 钢板 ,多 用 在 钢 结 构 厂 或 一 般 通 用 机 械 或 农 
机 三。 

(2) 直流 电焊 机 “” 它 可 焊接 不 锈 钢 、 铀 及 铜 合金 、 铝 及 铝 合 金 、 低 碳 钢 、 中 碳 钢 ， 
大 功率 直流 电焊 机 还 可 作为 左 弧 气 侧 ， 用 在 制造 压力 容器 、 锅 炉 、 管 道 等 单位 。 

(3) 毛 弧 焊 机 ” 它 用 钨 作为 不 熔化 电极 ， 以 氢气 作为 保护 气体 ， 有 交流 和 直流 两 
种 。 直 流 氢 弧 焊 机 主要 用 在 管道 、 压 力 容器 、 锅 炉 、 不 锈 钢 加 工 企业 ; 交流 毛 弧 焊 机 
主要 用 于 铅 焊 接 件 、 铝 制 容器 、 铝 制 暖 气 片 焊接 。 

(4) 气体 保护 焊 机 ” 它 用 焊丝 与 焊 件 之 间 的 电弧 来 熔化 金属 ， 以 惰性 气体 作为 保 
护 气体 ， 主 要 应 用 于 大 型 钢 结构 厂 或 通用 机 械 、 农 用 机 械 、 汽 车 制造 厂 、 防 资 门 加 工 
厂 ， 以 及 压力 容器 锅炉 加 工厂 。 它 适用 于 各 种 低 碳 钢 、 低 合金 钢 的 气体 保护 焊接 。 

(5) 对 焊 机 ” 它 可 对 焊 圆 钢 等 ， 主 要 用 于 索 链 厂 焊 接 铁 索 等 物体 。 

(6) 点 焊 机 ” 它 可 焊接 低 碳 钢 、 兢 钢 、 合 金 钢 、 不 锈 钢 、 狼 铁 、 铝 板 和 狼 铝 等 。 
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(7) 埋 弧 焊 机 ” 它 用 于 焊 钢 结构 件 、 桥 梁 H 钢 、 工 字 钢 大 梁 等 厚 的 钢 结构 材料 ， 
主要 应 用 于 大 型 钢 结构 、 管 段 制造 和 压力 容器 锅炉 制造 企业 。 

(8) 高 频 焊 接 机 “ 它 不 但 可 用 于 各 种 金属 材料 的 焊接 ， 还 可 用 于 加 热 、 熔 炼 、 热 
处 理 等 工艺 ， 是 替代 各 种 落后 的 加 热 手 段 的 最 佳 选 择 。 

(9) 闪光 对 焊 机 ” 它 广 泛 用 于 钢筋 纵向 连接 及 预 应力 钢 筋 与 螺钉 端 杆 的 焊接 和 焊 
接 各 种 板 件 、 管 件 、 型 材 、 实 心 件 、 刀 具 等 。 

(10) 压 焊 机 “ 它 采 用 浮动 装置 ， 使 焊接 压力 不 直接 作用 在 转盘 上 ， 保 证 热 压 焊接 
的 精确 定位 ， 实 现 精密 焊接 。 

(11) 磁 焊 机 ” 它 是 电阻 焊 机 的 一 种 ， 用 来 焊接 棒 、 管 子 、 型 钢 等 。 它 能 焊接 直径 
达 16mm 及 截面 为 200mm 的 金属 ， 适 用 于 各 五 金 制品 行业 (自行 车 、 风 肩 、 厨 具 器 有 
等 ) 。 

(12) 激光 焊 机 ” 它 是 利用 高 能 量 密度 的 激光 束 作为 热源 的 一 种 高 效 精密 焊 机 ， 可 
焊接 晶体 管内 部 的 引线 。 

(13) 道 变 焊 机 ” 它 把 直流 电 改 变 为 交流 电 ， 是 采用 道 变 技术 的 弧 烛 电源， 该 类 焊 
机 更 节能 、 轻 便 。 
8.2.9 焊接 用 阀门 有 哪 几 种 ? 各 有 什么 作用 ? 

焊接 用 阀门 有 气 瓶 减 压 阀 、 电 磁 气 阐 和 安全 阀 。 

(1) 气 瓶 减 压 阀 “ 它 安装 在 气 瓶 或 管道 上 ， 将 其 中 的 高 压气 调节 成 稳定 的 低压 气 ， 
除 氧 气 减 压 阀 、 乙 燃 减 压 阀 外 ,还 有 丙烷 、 空 气 、 二 氧化 碳 、 和 氢气、 氧气 等 减 压 阀 。 

(2) 电磁 气 阀 ” 它 由 电磁 线圈 和 磁 心 组 成 ， 当 线圈 通电 或 断 电 时 ， 磁 心 的 运转 将 
导致 流体 通过 阀 体 或 被 切断 。 

(3) 安全 阀 ” 其 作用 是 控制 压力 不 超过 规定 值 ， 对 人 身 安全 和 电焊 机 的 运行 有 重 
要 保护 作用 。 


8.2. 10 ”使 用 电焊 机 有 哪些 注意 事项 ? 


1) 使 用 前 必须 检查 电焊 机 和 导线 绝缘 是 否 恨 好 ， 螺 栓 要 又 固 ， 绝 绿 板 无 破损 ， 防 
护 章 应 符合 防 雨 、 防 侍 要 求 。 导 线 不 得 有 破损 及 短路 ， 接 地 状况 和 焊 把 要 合理 。 

2) 接 电源 时 ， 应 检查 一 次 、 二 次 绕组 的 接头 ， 不 得 错 接 ， 输 入 电压 要 符合 铭牌 规 
定 。 使 用 时 严 蔡 用 手 触及 一 次 绕组 的 市 电 部 分 。 合 闸 必 须 戴 好 绝缘 手套 ， 不 准 用 电 火 
化 点 烟 和 引火 。 

3) 电焊 机 不 准 让 雨水 浸 湾 ， 不 准 放 在 漳 湿 或 近 火 源 的 地 方 。 

4) 严禁 一 次 绕组 落水 或 平 拉 在 地 面 上 ， 必 须 用 绝 绿 物 芒 挂 起 来 ,长 度 不 能 超过 
3m。 移动 电焊 机 不 准 利 用 电缆 拖拉 ; 露天 作业 ， 应 防止 电缆 磨损 或 压 坏 。 

5) 电焊 机 一 次 、 二 次 绕组 的 接头 不 准 超过 两 个 ， 且 严禁 与 气 焊 胶管 混合 交错 在 一 
起 。 一 次 绕组 、 焊 把 和 导线 必须 绝 绿 好 ， 茶 止 用 金属 物 当 接地 线 与 电焊 机 相连 接 。 

6) 电焊 机 导线 严 葵 和 氧气 翘 、 乙 灿 瓶 接触 ， 电 和 焊 机 电表 必须 准确 。 蔡 止 在 危险 区 
域 (如 有 化 学 品 库 ， 吻 燃 物 ， 瓦 斯 气体 等 ) 工作 ， 人 允许 距离 要 大 于 10m。 
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7) 不 准 在 储 油 絮 和 变 压 费 上 焊接 。 焊 接 成 油脂 、 化 学 品 的 容器 时 ， 必 须要 用 火 碱 
水 洗涤 后 才能 使 用 ， 必 要 时 通知 安全 技术 人 员 检 查 后 方 可 工作 。 在 密封 容 需 中 工作 时 ， 
必须 采取 通风 措施 ， 照 明灯 电压 不 能 大 于 12V， 并 有 专人 监护 。 

8) 两 台电 焊 机 之 间距 离 应 大 于 1.Sm， 使 用 电焊 机 的 空 载 电压 ， 下 流 焊 机 为 100V ， 
交流 焊 机 为 80V。 

9) 焊 机 使 用 温度 不 能 超过 85% ， 机 体温 度 过 高 或 壳 体 融 电 时 ， 必 须 断 电 检查 ， 不 
准 继续 使 用 ， 连 续 作业 时 应 改善 通风 冷却 条 件 。 

10) 工作 完毕 应 及 时 清洁 各 种 部 件 与 清除 痰 届 。 


8.2.11 使 用 交流 电焊 机 有 哪些 注意 事项 ? 


1) 交流 电焊 机 一 般 是 单 相 的 ， 在 首次 使 用 前 要 先 检查 绕组 的 额定 电压 与 电源 电压 
是 否 相 符 ， 并 检查 接线 端子 板 上 的 接线 是 否 正确 。 对 首次 投入 运行 或 长 期 停 用 的 交流 
电焊 机 ， 使 用 前 应 该 用 500V 的 兆 欧 表 测 量 各 绕组 对 铁心 和 相互 间 的 绝缘 电阻 ， 不 应 低 
于 0.5MO 。 

2) 交流 电焊 机 一 次 侧 电源 线 可 用 BXR 型 橡皮 绝缘 铜 芯 软 导线 ， 二 次 侧 焊 接 电 绕 
可 用 YHH 型 橡 套 铜 必 软 电 级 。 

3) 交流 电焊 机 一 次 、 二 次 侧 接线 板 上 的 螺母 、 铜 接线 片 和 导线 必须 接触 紧密 可 
徘 ， 否 则 会 使 螺栓 、 螺 母 和 接线 片 烧 坏 。 因 此 ， 电 焊 机 在 运行 一 段 时 间 后 ， 要 用 细 砂 
纸 将 各 接触 面 上 的 氧化 层 擦 净 ， 再 将 螺栓 紧 固 。 

4) 电焊 机 的 外 壳 必 须 用 单独 的 导线 与 接地 干线 连接 。 多 台电 焊 机 与 一 个 接地 装置 
连接 时 ， 要 采用 并 联 的 方法 ， 禁 止 进 行 串联。 焊接 工作 未 结束 时 ,不 可 随意 拆除 接 
地 线 。 

5) 多 台 交 流 电焊 机 同时 工作 时 ， 应 将 电焊 机 均匀 地 分 接 在 三 相 电 上 ， 使 三 相 负 载 
平衡 。 

6) 电焊 机 不 能 在 高 湿 (相对 湿度 >90% ) 、 高 温 ( >40% ) 、 不 通风 的 场合 下 工 
作 ， 要 远离 易 燃 、 易 爆 物 品 。 电 焊 机 的 放置 要 平稳 ， 切 忌 剧烈 振动 和 敲 击 ， 以 免 损 坏 
电抗 器 的 性 能 ， 使 电焊 机 不 能 正常 工作 。 应 保持 电焊 机 的 清洁 与 干燥 ， 定 期 用 低压 干 
燥 的 压缩 空气 进行 清理 。 

7) 应 避免 电焊 条 与 焊接 件 长 时 间 短 路 ， 以 防 烧毁 电焊 机 。 

8) 电焊 机 有 不 起 弧 、 绕 组 过 热 、 焊 接 电 流 不 能 调节 、 电 焊 机 振动 或 响声 过 大 等 故 
障 时 ， 应 及 时 停机 ， 查 找 原 因 并 排除 。 


8. 2. 12 ”使 用 直流 电焊 机 有 哪些 注意 事项 ? 


1) 电焊 机 应 放置 在 通风 良好 的 场所 ， 电 焊 机 前 后 面板 不 要 与 墙 面 靠 得 太 近 (距离 
应 在 0.5m 以 上 ) 。 长 期 放置 后 ， 应 先 开 机 空 载运 行 5min。 

2) 电焊 机 使 用 前 应 检查 螺钉 是 否 有 松动 ， 风 机 运转 是 否 正 常 ， 以 及 电源 线 的 连接 
是 否 正确 ， 接 地 线 接触 是 否 良 好 等 (严禁 220V 的 电焊 机 用 380V 的 电源 ) 。 

3) 主机 设 有 断 相 诊断 功能 ， 当 风机 损坏 或 某 一 相 断 电 时 ， 主 机 自动 关机 ， 同 时 前 
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面板 上 的 电源 寞 沼 灯 将 会 发 光 提示 。 





4) 使 用 普通 焊条 时 ， 请 将 电流 推力 旋钮 调 至 最 小 位 置 ， 否 则 焊接 时 电流 不 稳 。 
5) 直流 电焊 机 工作 时 ， 不 允许 换 向 上 癌 与 电 刷 间 市 有 和 针 状 黄色 环 火 ， 或 有 能 使 换 癌 








片 发 热 的 绿色 日 火花 。 


好 ， 


6) 电焊 机 的 防护 等 级 为 I P21， 不 宜 在 雨中 使 用 。 

7) 采用 超 长 焊接 电 统 线 时 ， 整 机 输出 电流 低 于 额定 电流 ， 属 于 正常 现象 。 

8) 应 检查 直流 电焊 机 转子 旋转 方向 ， 不 得 反 转 ， 接 线 板 、 柱 及 螺栓 紧 固 情况 良 
接地 及 绕组 绝缘 电阻 符合 要 求 。 

9) 主机 内 部 有 易 碎 顺 件 ， 不 得 剧烈 碰撞 或 跌落 。 

10) 电焊 机 长 时 间 空 载运 行 时 ， 要 关闭 电焊 机 以 延长 其 使 用 寿命 。 

11) 电焊 机 内 部 有 强 电 ， 非 专业 人 员 不 得 打开 主机 ， 以 免 发 和 后 危险 。 

12) 气体 保护 电焊 机 适用 标准 的 3m 焊 枪 ， 使 用 S$m 或 Sm 以 上 焊 枪 将 增加 送 丝 阻 























， 从 而 使 电焊 机 焊接 性 能 无 法 保证 。 
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气动 与 液压 工具 


91 气动 工具 


9.1.1 什么 是 气动 工具 ? 


气动 工具 是 一 种 能 把 压 纳 空 气 的 能 量 转化 为 各 种 机 械 能 ， 从 而 完成 各 项 工作 的 工 
具 。 也 有 人 把 它 称 为 风 动 工具 ， 通常 为 手持 式 。 

压缩 空气 使 活 窄 等 机 件 产 生 不 同 的 运动 来 进行 工作 : 有 做 和 直线 往复 运动 、 产 生 冲 
击 力 的 ， 有 产生 压力 的 ， 有 产生 旋转 运动 的 。 


9.1.2 气动 工具 有 什么 优 缺 点 ? 


1. 气动 工具 的 优点 

1) 工作 介质 取 之 不 尽 ,， 来 源 方便 ， 用 过 以 后 无 污染 。 

2) 工作 环境 适应 性 好 。 在 易 燃 、 易 爆 、 多 人 尘埃、 辐射 、 强 磁 、 振 劲 、 冲 击 等 恶劣 
的 环境 中 ， 气 压 传 动 系统 工作 安全 可 徘 。 

3) 空气 狐 度 小 ， 流 动 阻力 小 ， 便 于 介质 集中 供应 和 远 距 离 输送 。 

4) 控制 动作 迅速 ， 可 在 较 短 的 时 间 内 达到 所 需 的 压力 和 速度 ， 可 无 级 、 大 范围 
调 速 。 

5) 气动 元 件 结 构 简 单 ， 易 于 加 工 ， 使 用 寿命 长 ， 可 靠 性 高 ， 吻 于 实现 标准 化 、 系 
列 化 、 通 用 化 。 

6) 输出 功率 相同 时 ， 比 电动 工具 体积 小 、 重 量 轻 。 

7) 适合 长 时 间 工 作 ， 而 不 会 出 现 发 热 现 象 ， 适 用 于 大 型 生产 线 。 

8) 长 期 使 用 在 能 源 消 耗 与 工具 维护 上 成 本 较 低 。 

2. 气动 工具 的 缺点 

1) 气体 压缩 比 大 ,和 气缸 的 动作 速度 易 随 外 加 负载 的 变化 而 变化 ， 稳 定性 差 ， 给 位 
置 和 速度 控制 市 来 较 大 影 啊 。 

2) 目前 气动 系统 的 压力 级 一 般 小 于 0.8MPa， 总 的 输出 力 不 大 。 

3) 工作 介质 没有 润滑 性 ， 必 须 给 系统 加 油 润滑 。 

4) 空气 压缩 机 排出 的 气体 内 含有 水 和 润 靖 油 ， 必 需 使 用 油水 分 离 需 ， 以 免 它 们 随 
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气 进入 气动 工具 ， 粘 住 风 叶 片 ， 造 成 起 动 困难 或 扭力 不 足 。 
5) 噪声 大 ， 一 般 需 要 加 装 消声器 。 


9.1.3 气动 工具 如 何 分 类 ? 各 有 了 哪些 产品 ? 


1. 按 用 途 分 

(1) 金属 切削 类 工具 包括 气 销 、 气 饥 、 气 铣 、 气 剪 、 气 冲 勇 、 气 劲 倒 角 机 、 气 
动 攻 螺 纹 机 、 和 气动 管 子 坡 口 机 等 。 

(2) 装配 作业 类 工具 ”包括 气动 饮 钉 机、 气动 拉 钉 枪 、 气 动 打 钉 机 、 气 扳机 、 气 
动 螺钉 旋 具 、 气 动 环 轮 扳 手 等 。 

(3) 铲 锤 类 工具 包括 气 铲 、 气 锤 、 气 动 的 固 机 、 和 气动 破碎 机 等 。 

(4) 砂 麻 类 工具 包括 气动 砂轮 机 、 和 气动 抛 ( 磨 ) 光 机 等 。 

(5) 其 他 类 工具 ”包括 气动 搅拌 机 、 人 气动 雕刻 机 等 。 

2. 按 运动 形式 分 

(1) 回转 式 气 动工 具 ”包括 气 钻 、 气 锯 、 气 铣 、 气 前 、 气 动 砂 轮 (+) HL. “QJ 
BB (J) 光 机 、 气 动 螺 条 旋 具 、 气 扳机 、 回 转 气 动 除 锈 带 、 回 转 式 气 动 震动 右 、 回 转 
式 气 动 雕刻 机 、 气 动 捆扎 机 等 。 

(2) 冲击 式 气 动工 具 ”包括 气 篇 、 气 仿 、 气 雏 、 气 钳 、 气 动 钢 钉 机、 气动 项 把 、 
气动 捣 固 机 、 气 动 除 锈 副 、 气 冲 剪 、 气 动 订 合 机 、 气 动 打 杀机、 气动 震动 絮 、 冲 击 式 
雕刻 机 、 气 动 油 枪 、 气 动 封 口 机 等 。 

(3) 马达 和 机 械 类 气动 工具 包括 气动 马达 、 和 气动 油条 、 气 动 预 供 调 条 、 和 气动 水 
人 录 、 阳 膜 录 、 气 动 起 重 机 、 气 动 绞车 、 气 动 打 桩 机 、 气 动 涂 油 机 、 气 动 搅 拌 机 、 和 铸 型 
用 冲击 硕 、 地 下 穿孔 机 等 。 


9.1.4 气动 工具 由 哪 几 部 分 组 成 ? 它们 的 作用 是 什么 ? 


一 般 气 动工 具 主 要 由 动力 机 构 、 工 作 转 化 机 构 、 进 排 气管 路 、 空 气 过 滤 与 气压 调 
方 次 置 、 开 关 、 腕 体 等 几 部 分 组 成 。 

(1) 动力 机 构 包括 气动 马达 及 动力 输出 齿轮 。 高 压 空 气 珊 动 马 达 转 动 ， 对 外 输 
出 旋转 和 运动， 并 通过 齿轮 市 动工 作 转化 机 构 。 

(2) 工作 转化 机 构 ” 包 括 各 种 离合 信和 行星 齿轮 组 、 液 压 短 、 杆 件 及 执行 机 构 。 

(3) 进 排 气管 路 : 压缩 空气 的 进出 管 路 。 

(4) 空气 过 滤 与 气压 调节 效 置 ”包括 过 滤 胡 、 油 雾 希 、 调 压 角 ( 合 称 为 气 源 处 理 
B) 和 气压 表 等 。 过 滤 俘 给 气动 马达 提供 清洁 的 能 源 ; 油 雾 名 给 气功 马达 各 部 分 提 
供 润 滑 油 ; 调 压 带 保 证 给 气动 马达 提供 稳定 的 能 源 ， 由 气压 表 指 示 。 

(5) 开关 ”控制 能 源 的 供给 或 切断 。 

(6) 有 元 体 ”容纳 气动 马达 、 齿 轮 、 离 合 般 、 过 涯 天、 油 雾 从 和 调 压 表 等 。 


01.5 和 气压 传动 系统 由 哪 几 部 分 组 成 ? 它们 的 作用 是 什么 ? 
典型 的 气压 传动 系统 ， 一 般 由 以 下 四 部 分 组 成 (图 9-1) : 
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(1) 气 源 朔 置 ”把 原 动 机 输出 的 
机 械 能 转变 为 空气 的 压力 能 , 其 主要 4 a 
设备 是 空气 压缩 机 。 | 
(2) 控制 元 件 ”用 来 控制 压缩 空 下 
气 的 压力 、 流 量 和 流动 方向 ， 以 保证 
执行 元 件 具 有 一 定 的 输出 力 和 速度 ， 
并 按 设 计 的 程序 正常 工作 。 如 压力 
W. Waari]. Jln g 122 38 R] 45 
(3) 执行 元 件 ”将 空气 的 压力 能 
转变 为 机 械 能 的 能 量 转换 朔 置 ， 如 气 
BL. 25155. : 
(4) 辅助 元 件 ”压缩 空气 用 净 ”| [于 三 站 3 
化 、 润 滑 、 干 燥 、 消 声 以 及 元 件 之 间 | 
连接 所 用 的 一 些 装 置 。 如 油水 分 离 
器 、 油 雾 器 、 消 声 器 等 。 图 9-1 气压 传动 系统 的 组 成 


9.1.6 如何 正确 操作 气动 工具 ? 


1) 初次 使 用 工具 前 ， 应 认真 阅读 使 用 说 明 书 。 

2) 每 天 使 用 过 后 ， 需 要 在 工具 的 进 气 口 滴 和 人 15mL 左右 的 专用 润滑 油 ( nf HJ 2 ZJJ 
机 油 代 替 ) 。 长 时 间 不 用 时 ， 要 把 气动 工具 清洁 及 润滑 后 储存 在 干净 、 干 燥 的 地 方 。 

3) 正确 使 用 气动 工具 ,不 要 高 速 空转 ， 不 要 超人 负 和 从 ,不 要 “小 马 拉 大 车 ”。 

4) 使 用 气动 工具 时 保持 适当 距离 ， 保 持 吴 体 平衡 及 正确 的 姿势 ; 手 、 长 发 及 宽松 
衣服 不 要 靠近 气动 工具 使 用 时 的 旋转 部 位 。 

5) 压缩 空气 要 清河、 干燥 ， 空 气压 力 不 要 超过 规定 值 ， 并 使 用 合格 、 指 定 内 径 的 
空气 管 。 不 要 使 用 已 磨损 的 连接 髓 、 接 头 。 

6) 连接 高 压气 源 和 气动 工具 时 ， 不 要 在 没有 使 用 的 时 候 起 动 空气 压缩 机 。 

7) 在 安装 、 拆 除 、 调 整 任何 气动 工具 配件 或 保养 气动 工具 时 ， 要 将 气动 工具 与 压 
缩 空 气管 分 开 ， 并 且 关 掉 空 气 。 

8) 确定 所 有 压缩 空气 管 、 连 接 吉 接头 等 尺寸 正确 、 连 接 紧 密 。 

9) 如 果 使 用 的 气动 工具 离 空气 压缩 机 太 远 ， 可 用 较 粗 的 气动 软 管 ， 或 者 更 大 流量 
的 空气 压缩 机 。 

10) 使 用 或 保养 气动 工具 时 ， 要 戴 安 全 护 目镜 或 护 面 置 、 耳 置 及 手套 。 

11) 选择 套 简 要 适当 ， 连 接 要 牢固 ， 只 使 用 空气 驱动 套 简 及 配件 而 不 能 使 用 手 。 

12) 灰尘 、 腐 刨 性 气体 及 湿 气 都 会 损坏 气动 工具 的 马达 。 定 期 检查 离合 器 润 
滑 油 。 

13) 如 发 现 缺 少 机 件 和 有 损坏 处 及 时 进行 修理 。 

14) 气动 工具 须 由 受过 训练 的 专业 人 员 维 修 。 





气压 缩 机 ”冷却 器 油水 分 离 器 JP ONE 
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9.1.7 气动 工具 专用 油 有 什么 特点 ? 

气动 工具 油 的 特点 ， 具有 和 良好 的 乳化 性 能 及 雾 化 性 能 ， 能 很 好 地 润滑 、 保 养气 动 
工具 机 件 ， 防 止 其 吸收 水 分 而 发 生 锈蚀 ， 能 渗透 清除 零件 内 表面 的 锈 ， 能 溶解 和 清除 
在 气动 工具 操作 中 经 常生 产 的 胶 质 、 积 灰 、 冰 霜 以 及 锈 斑 锈 迹 ， 适 应 温度 范围 很 广 
(K -40C ) e) 


9.1.8 气动 螺钉 旋 具 和 电动 螺钉 旋 具 有 什么 区 别 ? 各 有 什么 优 缺 点 ? 


气动 螺钉 旋 具 用 压缩 空气 作为 动力 ， 用 来 拧紧 和 放松 螺钉 、 螺 母 等 ， 主 要 用 于 各 
种 半 配 作业 。 气 动 螺钉 放 具 由 马达 、 减 速 齿 轮 和 离合 天 组 成 ， 有 的 装 有 调节 和 限制 扭 
JBE. (全 目 动 式 ) ， 有 的 只 是 用 开关 旋钮 调 记 进 气 量 ， 以 控制 转速 或 扭矩 (>É H 
动 式 )。 

电动 螺钉 旋 具 的 构造 和 气动 螺钉 旋 具 差不多 ， 区 别 主要 在 于 前 者 使 用 电动 马达 ， 
后 者 使 用 气动 蕊 达 。 气 动 螺钉 旋 具 的 优点 是 工作 速度 快 、 安 全 性 高 、 故 障 率 低 、 寿 命 
长 ， 无 磁 波 干扰 ， 防 静电 ， 不 易 发 热 ， 扭力 精准 ; 缺点 是 前 期 投 务 大 ， 有 了 品 声 ， 于 感 
欠 佳 ,扭力 精度 要 参考 气压 的 稳定 性 ， 单 只 价格 较 高 ， 要 专人 保养 。 气 动 蝶 钉 旋 具 适 
用 于 直径 在 4mm 以 上 的 螺钉 或 较 长 螺 铭 ， 或 长 期 使 用 粗 牙 螺 名 目 攻 牙 等 。 电 动 螺 名 旗 
具 的 优点 是 使 用 方便 、 街 适 ， 扭 力 称 定 度 高 且 价 格 便宜 ， 不 需要 保养 ， 噪 声 小 ， 前 期 
投入 小 ; 缺点 是 不 能 用 在 潮湿 和 有 火 伦 的 地 方 , 易 发 次 ， 有 人 磁 波 干扰 、 产 生 静 电 、 故 
障 紊 高， 寿命 比 气 动 螺钉 旋 具 短 。 电 动 螺 钉 旋 具 适 用 于 直径 不 大 于 3mm 的 较 短 螺钉 , 
多 用 在 由 配 线 、 流 水 线 上 。 


9. 1.9 气动 螺钉 旋 具 常见 故障 有 哪些? 如 何 维修 ? 
气动 螺钉 旋 具 的 常见 故障 和 维修 方法 见 表 9-1 。 
表 9-1 气动 螺钉 旋 具 的 常见 故障 和 维修 方法 





















































常见 故障 故障 原因 维修 方法 
马达 部 混 人 杂 物 去 除 杂 物 
轴承 破损 换 轴承 
马达 不 转 主轴 生 锈 换 主轴 
叶片 磨损 换 叶 片 
压力 不 足 仿 查 管 路 
缺少 黄油 换 新 黄油 
断气 (只 排 气 , 不 | ”打击 部 零 部 件 破损 换 冲 击 零 件 
回转 、 不 打击 ) 前 盖 磨 损 换 前 盖 
设计 不 良 换 新 品 
进 气 口 漏 气 换 新 头 
sasina 调 速 杆 漏 气 换 0 形 环 
人 开关 阀 漏 气 换 0 形 环 
排 风 口 漏 气 换 O 形 环 或 清除 开关 闹 杂 物 
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( E) 
常见 故障 故障 原因 维修 方法 
“uk J KAN 调整 空气 压力 
正 逆 转 杆 或 速度 杆 位 置 错误 确认 正确 位 置 
主轴 速度 慢 油 不 够 加 油 
风 叶 、 气 缸 后 盖 生 锈 、 磨 损 分 解 整修 
锁 紧 螺母 生 锈 分 解除 锈 、 锁 紧 
Tl u = EE do 换 冲 击 零件 
打击 部 力量 不 足 缺 黄 油 换 新 黄油 
前 盖 磨 损 Ja Bi u 
漏 气 或 搬 上 气管 油封 脱落 换 油 封 
即 转 开关 弹 先 损坏 J pi Së 
转子 卡 死 修理 转子 
LB 系列 螺钉 旋 具 制 动 时 间 松 脱 调整 
起 动 不 转 撞 针 磨损 换 新 撞 针 
轴承 过 短 更 换 轴 承 
制 动 六 角 轴 内 弹 秘 过 紧 换 新 弹 筑 
跳 脱 钢 珠 孔 内 有 毛刺 用 磨 具 麻 去 毛刺 
LB、PB 系列 螺钉 制 动 弹 繁 弹 力 减 小 把 弹 黎 拉 伸 一 点 或 更 换 弹 筑 
旋 具 连 跳 离合 器 局 部 零件 磨损 更 换 和 零件 
气 源 气压 过 低 加 大 气压 
顶 针 过 长 磨 去 一 点 
JF 8141 28 去 除 杂 物 
回转 不 停 弹 千 断裂 换 新 弹 和 化 
开关 阀 变 形 Ja gr J: Ç Bš] 
枪 型 气动 螺钉 旋 具 排 气 不 顺 s I 
下 反 转速 不 一 样 消声器 部 分 排 气 不 畅 检查 管 路 是 否 有 弯曲 、 堵 塞 、 变 形 
sana 人 w 
二 — 5 
8 OUE 5 JH 2ks SC IR 
! 轴承 过 长 磨 去 一 部 分 
es 撞 套 弹 繁 弹力 减 小 Jar gt %ë 
零件 正常 ， 却 不 转 马达 与 离合 器 间距 太 小 加 垫 片 
气动 弯 头 部 分 不 转 弯 头 中 螺钉 松动 ， 或 有 异物 卡 住 调整 螺钉 ， 或 清理 异物 
螺钉 旋 具 头 帽 弹 人 斗 、 撞 套 弹 簧 弹力 减 小 J r st %e 
PB 系列 螺钉 旋 具 顶 针 过 短 更 换 长 度 合适 的 顶 针 
运转 时 连 跳 ,但 用 力 撞 套 磨损 换 新 撞 套 
下 压 则 正常 上 离合 顺 头 磨损 换 新 离合 需 头 
钢珠 也 有 毛刺 清理 毛刺 
PB 系列 螺钉 旋 具 大 扭 | ” 撞 套 磨损 换 新 撞 套 
力 制 动 失效 ， 不 跳 脱 回 气 阀 板 磨损 换 新 回 气 阀 板 


9. 1.10 


气 销 是 以 压 纳 空 气 为 动力 的 气动 工具 ， 可 高 效 外 前 各 种 金属 。 其 产品 按 旋 回 分 为 
单 问 和 双 回 ; 按 手 柄 型 式 分 为 二 柄 式 、 枪 柄 式 和 侧 柄 式 ; 按 结 构 型 式 分 为 直 式 和 角 式 。 


什么 是 





气 钻 ? 它 有 哪些 规格 ? 














"324 . 五 金 实 用 技术 1000 问 


气 销 的 规格 和 技术 数据 见 表 9-2 。 
表 9-2 气 钻 的 规格 和 技术 数据 
项 日 产品 系列 
空转 转速 (r/min) 900 | 700 | 600 | 400 | 360 | 260 | 180 HO | 70 
生动 是 XLS ER 26.0 


噪声 〈 声 功率 级 ) /dB (A) 100 105 120 





A A IA NIV 
+ 
= 
: 











机 融 质 量 /kg 0.9 1.3 1.7 2.6 6.0 90 | 13.0 | 2.0 | 35.0 
气管 内 径 /mm 12.5 16 20 

清洁 度 /mg < | 170 | 190 | 300 | 40 | 800 | 1510 3000 
寿 售 指 标 /h 800 600 


注 : 1. 验收 气压 为 0. 63 MPa。 
2. 噪声 是 在 空运 转 下 测量 的 。 
3. 机 融 质量 不 包括 钻 夹 头 的 质量 ; 角 式 气 钻 质量 允许 增加 25% 。 





9.1.11 手持 式 气 动 钻 机 的 型 号 如 何 编制 ? 其 技术 数据 有 哪些 ? 


手持 式 气动 钻机 广泛 适用 岩石 硬度 f< 100MPa 的 半 煤 岩 巷 、 兰 起 的 钻 孔 作业 。 它 
主要 用 于 钻井 下 燃 层 的 探 放 水 筷 、 瓦 斯 筷 、 构 造 筷 、 探 煤 厚 ， 同 时 可 用 于 销 噶 测 厚 钻 
孔 ， 非 党 适合 于 狭 鹤 巷 近 的 诛 孔 作业 。 

手持 式 气动 钻机 的 型 号 编制 方法 : 

Z Q 口 口 口 口 口 











企业 自 定 

补充 特征 代号 S 一 温 式 作业 带 冲洗 水 功能 (无 冲洗 水 功能 省 略 ) 
主 参 数额 定 转 矩 /最 大 输出 功率 NmkW 

第 二 特征 代号 S 一 手持 式 ST 一 文 腿 支撑 手持 式 SJ 一 洪 柱 支撑 手持 式 
第 一 特征 代号 气动 

产品 类 别 代 号 矿 用 钻机 


手持 式 气 动 钻 机 的 技术 数据 见 表 9-3。 
表 9-3 手持 式 气 动 钻 机 的 技术 数据 


- 








技术 参数 参 数值 
工作 气压 /MPa 0. 63 
额定 转 矩 /N. m 25 
额定 转速 / (r/min) 950 
耗 气量 / (m° /min) 4.5 
最 大 输出 功率 /kW 天才 
空 载 转速 /(rzmin) 1900 
1⁄2 空 载 转速 /(zmin ) 950 
1⁄2 Z 823 E Ek H Z/N - m 25 
A kE B /N + m 45 
B K fu uj F MZN : m 43 
JEE R ZN - m 44 
噪声 / 功率 级 112 
dB 声 压 级 95 
质量 /kg 8.5 
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9.1.12 什么 是 气动 攻 螺 纹 机 ? 它 有 了 哪些 型 号 ? 


气动 攻 螺 纹 机 用 于 在 工件 上 攻 内 螺纹 ， 其 型 号 和 技术 数据 见 表 9-4。 
表 9-4 气动 攻 螺 纹 机 的 型 号 和 技术 数据 














Z 4 mm 

W 。 号 | WR2CRe/ 质量 /kg | 结构 型 式 

2G8-2 LS 枪 柄 
ESD 1.1 BN 
GS6010 j. 枪 柄 
GS8Z09 1. 55 直 柄 
GS8Q09 L 枪 柄 
GS10Z06 1. 55 直 柄 
GS10006 eg 枪 柄 








9.1.13 气动 倒 角 机 的 型 号 如 何 编制 ? 其 基本 参数 有 哪些 ? 
气动 倒 角 机 的 型 号 编制 方法 : 


XD [LU 


3 € 产品 规格 倒 角 半径 /mm 
特性 代号 主轴 与 柄 体 间 的 夹 角 /(*) (端面 式 省 略 ) 


型 别 代码 一 角 式 D 一 端面 式 
类 别 代码 “ 铣 刀 ”两 字 汉 语 拼 音 首 字母 


气动 倒 角 机 的 基本 参数 见 表 9-5。 
表 9-5 气动 倒 角 机 的 基本 参数 














产品 空转 
系列 转速 / 

( kr/min ) 
XDJ110R3 =<9. 0 
XDJ90R3 <8.5 
XDDR3 <8.0 


9.1.14 气动 冲击 扳手 、 气 动 来 轮 扳 手 和 液压 系列 的 气动 扳手 有 了 哪些 特点 ? 


气动 冲击 扳手 的 特点 : 以 空气 作为 动力 原料 ， 取 材 方便 ， 尾气 没有 污染 ， 可 以 直 
接 排 放 到 空气 里 ， 所 以 结构 简单 ， 耐 高 气压 ， 功 率 强 大 ， 性 能 稳定 ， 使 用 寿命 长 ， 应 
用 旋 围 广泛 。 
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气动 杯 轮 扳手 的 特点 : 体积 小 ， 重量 轻 ， 动 力 强 ， 可 应 用 于 狭窄 空间 ， 是 汽车 维 
修行 业 和 工业 生产 中 不 可 或 缺 的 工具 。 

液压 系列 的 气动 扳手 有 驱动 式 液压 转 矩 扳手 和 中 空 式 液压 扳手 两 大 系列 。 了 驱动 式 
液压 转 矩 扳手 配合 标准 僚 简 使 用 ， 为 通用 型 液压 扳手 ,适用 范围 广 。 中 空 式 液压 扳手 
厚度 较 薄 ， 特 别 适 用 于 空间 比较 狭小 的 地 方 ， 适 用 于 电力 、 船 舶 、 冶 金 、 交 通 、 水 泥 、 
建筑 、 航 空 等 领域 。 


9.1.1S 什么 是 气动 砂轮 机 、 和 气动 研磨 机 、 和 气动 刻 麻 机 ? 


气动 砂轮 机 是 以 气动 马达 驱动 砂轮 进行 磨 前 的 设备 ， 适 用 于 清理 铸件 表面 、 光 整 
焊 终 、 打 磨 钢铁 圆 角 、 抛 光 除 锈 以 及 模具 修 型 等 工作 。 气 动 砂轮 机 分 直 柄 式 气 动 砂 轮 
机 、 气 动 角 向 砂轮 机 、 人 气动 立 式 端面 砂轮 机 和 直 向 人 砂轮 机 。 

气动 研磨 机 是 用 气动 马达 驱动 带 有 磨料 的 研 具 对 工件 表面 进行 研磨 的 设备 ， 人 研磨 
速度 为 10000 ~ 20000rmin， 以 适应 各 种 部 件 表面 的 研磨 需要 。 

气动 刻 磨 机 是 用 气动 马达 驱动 直径 为 3 ~ 6mm 磨 头 的 磨 削 设 备 ， 用 于 模具 雕刻 、 
钢 构 件 焊 接 焊 点 去 除 等 。 


9. 1.16 气动 剪刀 和 气动 压 着 钳 的 用 途 和 基本 要 求 有 哪些 ? 


气动 剪刀 和 气动 压 着 钳 分 别 适 用 于 工件 的 切断 、 压 接 工 作 。 前 者 由 本 体 和 刀 娘 两 
个 基础 结构 组 成 ， 本 体 可 按 需要 搭配 不 同型 号 的 刀 娘 及 各 式 配 件 ， 适 合 在 各 种 铜 、 铁 、 
塑料 、 皮 革 、 草 席 、 冷 媒 管 、 电 热管 、 玻 璃 纤维 、 帆 布 等 地 方 使 用 ; 后 者 可 压 接 工厂 
所 需 的 各 种 不 同 端子 。 

对 气动 剪刀 和 气动 压 着 钳 的 基本 要 求 如 下 : 

1) 要 有 安全 开关 及 安全 卡 桦 设 计 ， 以 降低 因 误 触 所 造成 的 危险 。 

2) 要 有 增 压 及 稳 压 设计 ， 提 高 作业 速度 。 

3) 刀刃 更 换 简易 ， 可 现场 操作 ， 提 高 工作 效率 。 

4) 刀刃 要 锋利 ， 适 应 的 产品 面 要 广 。 

5) 最 好 能 配合 自动 化 设备 使 用 。 


9.1.17 气动 剪刀 有 几 个 系列 ? 各 有 哪些 规格 ? 


气动 前 刀 用 于 前 切 金属 或 非 金属 板材 ， 有 JD 系列 和 CP 系列 ， 其 规格 分 别 见 表 9-6 
和 表 9-7 ° 
























































表 9-6 JD 系列 气动 剪刀 的 规格 


型 fL 工作 气压 /MPa | 剪 切 厚度 /mm 剪 切 频率 /Hz 气管 内 径 /mm 质量 /kg 





JD2 0. 63 2. 0 30 10 1.6 
1.5 
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表 9-7 CP 系列 气动 剪刀 的 规格 








CP20 CP30 
(直径 ) /mm 

钢琴 线 | 软 树脂 | 硬 树脂 

1.0 | 1.0 4.0 2.0 














2.6 2.0 . 6. 5 5.0 
2.6 2.0 ' 6. 5 5.0 
3.3 2.8 I 9. 0 6. 5 
EP 33 JJ] F WJ JJJJ FD 3 JJ] 
( 铁 线 用 ) (树脂 用 ) (树脂 用 ) 
EP400 F300 FD300 
EP600 F500 FD500 
EP600 F500 FD500 
EP100 F900 FD900 
EP100 F900 FD900 








9.1.18 拉 帽 枪 、 拉 钉 枪 使 用 时 的 注意 事项 有 哪些 ? 


1) 使 用 前 详 读 安 全 操作 说 明 ， 并 按照 操作 说 明 使 用 工具 ， 以 确保 安全 。 

2) 禁止 在 有 爆炸 危险 的 场合 中 使 用 。 

3) 严禁 使 用 空气 以 外 的 气体 作为 动力 源 ， 以 避免 爆炸 的 危险 。 

4) 不 使 用 时 、 更 换 配 件 或 进行 维修 时 ， 先 关 掉 空气 源 并 将 工具 和 空气 源 的 接头 
IPA 

5) 不 要 目 行 更 换 配 件 ， 不 要 将 高 压 空 气 直 接 吹 回 任 何人 。 

6) 操作 、 维 修 或 更 换 工 具 配 件 时 ， 要 戴 上 眼 温 、 耳 单 及 面具 。 

7) 感到 手 避 有 了 有 厅 木 、 刺 痛感 或 日 皮肤 发 生 ， 要 集 止 工作 并 就 医 。 

8) 工具 旋转 时 不 接触 传动 螺钉 、 拉 帽 ( 拉 钉 )。 

9) 经 第 检 查 空 压 管 线 是 否 有 缠 缠 ， 并 放置 在 适当 的 位 置 。 

10) 所 有 的 工具 、 配 件 和 空 压 管线 都 必须 合乎 空气 压力 与 容积 的 要 求 。 

11) 工具 使 用 的 空气 必须 干 准 、 干 燥 。 进 气 口 处 最 大 压力 不 可 超过 规定 的 压力 。 

12) 使 用 专用 工具 润 清油， 用 注油 融 润 请 马达 ， 流 量 符合 规定 〈 乔 不 使 用 注油 融 ， 
则 必需 从 管 接头 处 注入 规定 量 的 专用 工具 润滑 油 ) 。 每 天 工作 结束 时 ， 应 从 管 接头 处 注 
入 规定 量 的 专用 润滑 油 ， 并 操作 1 ~2s， 将 异物 排出 ， 再 将 工具 置 于 洁净 处 。 
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13) 每 操作 1000 次 拉 钉 枪 后 〈 或 发 现 工 具 无 法 拉 断 拉 钉 时 ) ， 要 检查 工具 的 液压 
油 的 油 位 是 否 足 够 。 

14) 避免 使 用 腐蚀 性 油 ， 以 避免 破坏 橡胶 材质 的 油封 等 零件 。 
9.1.19 气动 剪 切 机 的 工作 原理 是 什么 ? 


1) 当 被 辫 切 的 板材 进入 瘟 切 机 压 下 信号 阀 后 ， 换 向 阅 的 立 尽 受 弹 申 力作 用 下 移 ， 
改变 气 路 的 连通 状态 (图 92)。 








气 源 处 理 装置 
图 9-2 ”气动 剪 切 机 的 工作 原理 





2) JE38 z (Z61816, ZE A C CL e, MEaSJZCHLUYR 283 SJ L.52 JJ FZ5 UJ; 板 
Ms Fla, Isles. ede Cut A 86] RJ A e, SI es 52 u. 
3) JE332%  CZeB8 |a] JE A CHED Fe, “CmLh82g4FaJ F.59 J F214J061828 


9.1.20 /#F S> IB BS 2 = j+ =a BE SE II ? 


1) 保证 流体 中 所 含 的 最 大 颗粒 不 超过 泵 的 最 大 安全 通过 颗粒 直径 标准 。 

2) 进 气 压力 不 要 超过 条 的 最 高 允许 使 用 压力 ， 高 于 牢 定 压力 的 压缩 空气 可 能 导致 
人 吴 伤 害 和 财产 的 损失 及 损坏 条 的 性 能 。 

3) 你 证 条 压 的 管道 系统 能 承受 所 达到 的 最 高 输出 压力 ， 保 证 驱动 气 路 系统 的 清 清 
和 正常 工作 条 件 。 

4) 静电 火花 可 能 引起 爆炸 ， 要 根据 需要 使 用 足够 大 鹤 面 积 的 导线 ， 把 条 上 的 接地 
蝶 杀 妥善 可 徘 接 地 ， 接 地 要 求 符 合 当 地 法 律 法 规 要 求 及 现场 的 一 些 特殊 要 求 的 规定 。 

5) 紧 固 好 条 及 各 连接 管 接 头 ， 防 止 因 振 动 撞击 摩 探 产生 静电 火花 (使 用 抗议 电 软 管 )。 

6) 要 周期 性 地 检查 和 测试 接地 系统 的 可 菲 性 ， 要 求 接 地 电阻 小 于 1000. 

7) 保持 良好 的 排 气 和 通风 ， 远 离 易 燃 易 爆 物 和 热源 。 

8) 有 泵 不 允许 长 时 间 空 运转 。 排 气 中 可 能 含有 固体 物 ， 不 要 将 排 气 口 对 着 工作 区 或 
者 人 。 

9) 不 使 用 失效 隅 膜 ， 以 免 输送 的 物料 会 从 排 气 消 声 融 中 顺 出 。 
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10) 输送 易 燃 和 有 毒 的 流体 时 ， 要 将 排 口 接 到 远离 工作 区 的 安全 地 方 ， 不 要 把 泵 
直接 送 到 厂家 修理 ， 要 根据 当地 法 律 法 规 受 善 处 理 ， 并 使 用 纯正 配件 以 保证 使 用 寿命 。 


11) 连接 进 气 口 的 管道 内 壁 要 光滑 ， 内 径 大 于 12. 7mm| +m ], 


12) 不 要 在 俏 加 压 时 维修 人 泵 体 及 管道 系统 ; 维修 时 要 先 切断 俏 的 进 气 ， 打 开 旁 通 
的 印 压 机 构 ， 使 管 路 系统 印 压 ， 再 慢 慢 松 开 连接 的 各 管道 接头 。 

13) 保证 所 有 接触 输送 体 的 部 件 不 会 被 输送 的 流体 腐蚀 损坏 。 液 体 输送 管件 材料 
为 铝 合金 时 ， 不 能 输送 含有 Fe 的 液体 和 页 代 烃 及 其 他 的 而 代 矶 氧化 合 物 溶剂 ， 以 免 
产生 腐蚀 引起 硝 体 炬 裂 。 

14) 保证 所 有 的 操作 人 员 束 悉 条 的 操作 使 用 方法 和 和 苞 握 条 的 安全 使 用 注意 事项 ， 
必要 时 配给 必需 的 防护 用 品 。 


9.1.21 气动 工具 与 电动 工具 的 性 能 有 什么 区 别 ? 


(1) 工作 能 

1) 两 者 都 提供 多 种 不 同 的 工作 方式 ， 如 旋转 、 往 复 、 摆 动 、 冲 击 等 。 

2) 气动 工具 可 以 很 简单 地 进行 速度 调节 和 输出 功率 调 市 。 

3) 气动 工具 按 质 量 容积 之 比 输出 功率 大 ; 与 电动 工具 相 比 小 型 、 轻 量 。 

4) 气动 工具 在 转速 范围 上 能 提供 更 多 级 别 的 选择 ， 从 100 ~70000rmin。 

5) 在 往复 运动 方面 ， 气 动工 具 采 用 的 是 活塞 运动 ， 而 电动 工具 是 通过 凸轮 转换 ， 
相 比 之 下 气动 工具 更 具 优势 。 

6) 气动 工具 更 适合 长 时 间 工 作 ， 且 即使 压缩 空气 发 动机 超 负 全 ， 工 具 仪 仅 是 停止 
转动 ， 一旦 超 负 葆 现象 解除 则 重新 恢复 正常 运 转 ， 对 工具 毫 无 影响 。 

(2) 工作 环境 

1) 气动 工具 可 以 在 各 种 不 良 或 恶劣 的 环境 下 工作 (但 必须 做 好 保养 工作 ， 如 除 
侍 、 除 水 、 加 油 每 )， 可 以 使 用 内 燃 机 气 录 。 更 适用 于 野外 工作 。 

2) 气动 工具 耐水 性 能 强 。 温 水 虽然 对 工具 有 害 ， 但 不 会 像 电 动工 具 那 样 有 致命 的 
危害 。 且 由 于 气动 工具 不 会 产生 电 火 花 ， 所 以 即使 在 有 爆炸 危险 的 场所 使 用 也 不 会 发 
生 引 火爆 炸 的 可 能 ， 因 而 更 适用 于 煤矿 、 油 田 等 岗位 使 用 。 

(3) 经 济 性 ”气动 工具 初期 投资 大 ,但 长 期 使 用 在 能 源 消耗 与 工具 维护 上 成 本 较 
低 。 电 动工 具 初 期 投资 较 低 ， 但 长 期 使 用 能 源 消 耗 较 高 ， 且 工具 维修 、 更 换 所 需 成 本 
也 较 高 。 

(4) 工作 效率 ”气动 工具 能 够 长 时 间 工 作 ， 适用 于 大 规模 的 生产 线 ， 工 作 效 率 高 ， 
而 电动 工具 的 重量 一 般 是 气动 工具 的 3 ~4 倍 ， 不 适合 长 时 间 工 作 。 


9. 1.22 气动 打磨 机 和 电动 打磨 机 的 特点 和 用 途 是 什么 ? 
气动 打磨 机 和 电动 打磨 机 的 特点 和 用 途 见 表 9-8。 
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表 9-8 气动 打磨 机 和 电动 打磨 机 的 特点 和 用 途 





项 H 气动 打磨 机 电动 打磨 机 
适合 各 种 角度 操作 ， 体 积 小 ， 转 速 高 ， 效 率 高 ，| “无须 提 和 气泵 ,生产 成 本 低 ， 行 程 
寺 点 噪声 小 ， 振 动 小 ， 具 有 强力 的 吸 尘 效果 ， 长 时 间 | 长， 效率 高 ， 节 能 ， 环 保 ， 重量 轻 ， 
使 用 不 疲劳 噪声 小 ， 携 带 方便 
站 适用 于 铁 板 、 木 材 、 塑 料 和 船舶 、 汽 车 、 磨 具 、| ”往复 式 电动 抛光 打磨 机 广泛 用 于 
航空 业 精 细 抛光 、 去 毛 边 、 除 锈 、 去 油漆 等 作业 “| 模具 行业 的 精 加 工 及 表面 抛光 处 理 
易 耗 部 件 叶片 ， 价 格 便宜 电动 机 ， 价 格 高 
外 观 小 巧 ， 简单 体积 
保养 简单 复杂 





9. 1.23 气动 阀门 和 电动 阀门 的 特点 是 什么 ? 
气动 阀门 和 电动 阀门 的 特点 见 表 9-9。 
表 9-9 气动 阀门 和 电动 阀门 的 特点 








可 徘 性 可 靠 性 差 ， 但 采用 集成 电路 者 除外 

动力 源 防爆 要 求 不 高 、 配 备 气 源 又 不 方便 时 首选 
价格 对 比 投资 多 ， 需 配置 空 压 站 等 气 源 设 施 投资 少 ， 在 价格 上 有 优势 

防火 防爆 远 远 优 于 电动 执行 机 构 高 易 燃 、 易 爆 等 特殊 场 合 通 篆 不 允许 采用 








9.1.24 气动 锚 杆 钻机 的 工作 原理 是 什么 ? 


气动 锚 杆 钻机 利用 压缩 空气 作为 动力 源 ， 压 缩 空气 通过 过 滤器 、 油 雾 需 、 泪 网、 
阀 块 ， 然 后 分 成 两 路 ， 一 路 驱动 齿轮 马达 ， 马达 通过 两 级 从 轮 箱 减速 输出 传动 力 ; 7 
一 路 则 控制 气 腿 的 升降 ， 气 腿 升 降 的 支撑 力 大 小 和 速度 由 压缩 空气 的 压力 和 流量 来 决 
定 ， 开 启 气 腿 控 制 阅 ， 压 缩 空气 快速 进入 气 腿 空 腔 ， 气 腿 在 压缩 空气 作用 下 伸 长 ， 关 
闭 气 交 ， 供 气 结束 ， 排 气 阀 自动 打开 ， 外 机 靠 自 重 回 落 。 气 动 销 杆 外 机 还 外 接 一 根 冲 
洗 水 管 ， 冲 洗 水 经 控制 办、 水 套 、 主 轴 内 和 孔 进 入 钻 杆 销 头 ， 冲 洗 水 的 作用 是 冷却 钻头 
和 冲洗 除尘 。 


9.1.25 ”如何 选 购 气 动 锚 杆 钻机 ? 


首选 要 了 解 井 下 环境 ， 确 定 岩 层 的 硬度 f<100MPa, 确定 埠 道 工作 面 的 高 度 和 宽 
度 ， 确 定 销 杆 钻机 是 机 载 还 是 单 体 工作 。 

在 确认 了 煤矿 埠 道 工作 面 以 后 ， 就 可 以 根据 以 下 两 方面 来 选择 气动 销 杆 钻机 。 

1) 净 高 为 1440 ~3650mm 时 选 C (高 ) 型 。 钻 机 整 机 的 伸 长 高 度 以 接近 埠 道 的 净 
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高 为 宜 。 

2) 按 人 额定 转 矩 不 同 ， ç: 85 3) 120 型 和 130 型 。 其 中 ，85 型 钻机 由 
于 提供 的 动力 较 小 ， 作 业 速 度 慢 ， 又 容易 损坏 ， 在 煤矿 使 用 已 经 不 太 普 遍 ， 因 此 一 般 
Z) 120 型 。 
9. 1. 26 ”什么 是 气 铲 ? 它 有 哪些 类 别 、 用 途 和 规格 ? 

气 铲 是 装 有 铲 头 ， 以 冲击 方式 铲 切 金属 构件 飞 边 、 毛 刺 及 清 砂 等 用 的 气动 工具 。 

气 铲 按 手 柄 型 式 可 分 为 直 柄 式 气 铲 、 弯 柄 式 气 铲 和 环 柄 式 气 铲 。 气 铲 适用 于 锅炉 
造船 冶金 工业 及 其 分 行业 各 种 金属 构件 的 铲 切 ; 中 大 型 铸件 的 清 砂 和 镜 除 浇 冒 口 ; 基 
本 建设 和 交通 工程 的 桥梁 铲 切 焊 缝 ; 各 种 砖 墙 混凝土 墙 的 开口 工作 。 气 锌 的 规格 
见 表 9-10。 























表 9-10 和 气 铲 的 规格 


验收 气压 0. 63MPa 
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9. 1.27 什么 是 气 久 ? 它 有 哪些 规格 ? 

气 饮 是 用 于 市 政 建 设 中 打 碎 旧 路 面 ， 工矿 企业 设备 安装 中 破碎 原 混凝土 基础 ， 土 
木工 程 及 地 下 建筑 、 人 防 施 工 等 工作 中 摧毁 坚固 冻结 的 地 层 的 工具 (也 适用 于 采 石 、 
采矿 等 其 他 领域 ) ， 按 手柄 型 式 分 为 直 柄 式 、 弯 柄 式 和 环 柄 式 三 种 ， 动 力 可 为 电动 、 气 


动 或 液压 。 
气 饥 的 基本 参数 见 表 9-11。 一 些 气 久 的 规格 见 表 9-12。 
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表 9-11 气 锅 的 基本 参数 


机 器 验收 气压 为 0. 63 MPa 气管 锁 钙 尾 柄 
质量 / | 冲击 能 量 / | 耗 气量 / | 冲击 频率 / 内 径 / ey 
(L/s) 2 i 
16 425 x 75 
16 425 x 75 
16 030 x 87 











表 9-12 —Wk SS BJ NS 





项 H C7 G10 C11 G90 
机 身 全 长 /mm 465 575 570 688 
机 融 质 量 /kg 7 10.5 10.6 42 
使 用 气压 /MPa 0.5 0. 63 0. 63 = 


项 H B47 B47 B67C B87C SK-10 
0. 4MPa 0. 63 MPa 
机 身 全 长 /mm 550 615 615 
机 血 质 量 /kg 91.3 30 30 
使 用 气压 /MPa 0. 63 0. 63 0. 63 0.4 0.4 - 0. 63 


9.128 fHAZJSE|]£8? 它 有 哪些 规格 ? 


捣 固 饮 是 用 于 建筑 施工 时 的 混凝土 浇筑 和 铁路 工务 维修 过 程 中 捣 实 轨 枕 下 面 石 碚 
的 工具 ， 其 基本 参数 和 规格 分 别 见 表 9-13 和 表 9-14。 
表 9-13 的 固 锁 的 基本 参数 


x M ED 









































偏心 式 (转轴 水 平 ) 45 ~50 

铭牌 标示 额定 振动 频率 /Hz 偏心 式 (转轴 坚 直 ) 110 ~ 140 

140 ~200 

额定 振动 频率 下 久 尖 沿 振动 方向 的 稳定 600 ~ 1500 

振动 锁 加 速度 / (m/s? ) 转轴 水 平 式 200 ~ 500 
振动 方向 的 单 边 有 效 振 幅 /mm =0. 9 
khi B yU St a Sk tir /ke 1.0 ~1.5 

内 燃 ，<20， 电 动 ，<25 

分 体式 整 机 质量 /kg 内 燃 ， 电 动 <175 
铭牌 标示 的 额定 冲击 频率 /Hz 20 ~30 
冲击 饮 冲击 能 量 /J 25 ~40 


整 机 净 质 量 /kg <25 
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表 9-14 —KEj5 E| $a BJ 3148 


机 器 质量 /| 使 用 气压 /| 耗 气量 / | 冲击 次 数 / | 活塞 直 | 结构 行 | 锤 头 直 | 气管 内 | 全 长 / 
kg MPa ( L/s) (次 /min) 径 /mm | 程 /mm | 径 /mm | £ /mm mm 











32 13 410 
36 13 480 
42 13 975 
54 13 1180 








注 : D3 为 特 小 型 ， 适 合作 业 空 间 狭窄 的 场合 使 用 ，D4 为 小 型 ， 适 合作 业 空 间 狭 窗 的 场合 使 用 ; D6 适用 
于 中 等 铸件 的 造型 工作 ; D9 适用 于 大 型 铸件 砂 型 的 的 固 。 


9.1.29 和 气 铲 、 气 匀 出 故障 的 原因 有 哪些 ? 


1) 冲击 力 不 足 : 主要 是 活塞 或 气 伍 磨损 ， 致 使 间 际 过 大 ， 出 现 内 漏 ; 阀 座 故障 
(振动 片断 裂 、 阀 座 断 裂 等 ) ; 气 生 与 本 体 配 合 松动 。 
2) 卡 死 : 气 和 仙 中 有 杂 物 、 生 锈 ， 加 油 或 拆 下 清洗 ， 或 者 更 换 相 应 零件 。 


9. 1.30 ”什么 是 气动 锤 ? 


气动 锤 是 气动 敲 击 狂 的 简称 ， 为 冲击 式 结构 ， 用 以 防止 粉 体 在 管 路 、 料 斗 、 料 仓 
输送 中 产生 的 粘 附 、 堵 塞 和 架 桥 。 它 利用 空气 动力 原理 ， 通 过 调节 供 气压 力 来 调整 冲 
击 力度 。 对 设备 的 外 壁 进 行 打击 而 不 产生 变形 ， 并 具有 防爆 功能 ， 广 泛 应 用 于 化 工 、 
化 肥 、 食 品 、 陶 瓷 、 玻 璃 、 水 泥 、 制 药 、 塑 料 、 燃 料 和 矿井 等 粉 体 加 工行 业 。 

气动 锤 的 结构 都 是 采用 装 有 磁铁 的 锤 头 吸 合 着 基板 ， 靠 固定 压力 的 气 源 来 强行 推 
开 锤 头 ， 使 锤 头 撞击 出 去 ， 然 后 由 三 通电 磁 阀 断气 ， 再 由 锤 头 下 安装 的 弹簧 来 使 锤 头 
上 弹 复 位 来 完成 一 次 冲击 。 


9. 1.31 气动 狂 的 安装 和 使 用 注意 事项 有 哪些 ? 


1. 气动 锤 的 安装 注意 事项 

1) 在 进行 气 锤 安 装 作 业 时 ， 要 穿戴 好 安全 帽 、 安 全 鞋 ， 系 好 安全 审 。 

2) 对 安装 部 分 比较 薄 的 板 ， 要 焊接 增强 板 ， 防 止 冲 击 可 能 造成 安装 部 位 的 破损 。 

3) 如 焊接 增强 板 ， 要 确保 增强 板 与 料 斗 之 间 没 有 空 际 ， 并 预 留 约 10mm 的 排 气 
口 ,以 利空 气 排出 , 使 冲击 力 能 充分 传导 (为 避免 料 斗 破损 ,可 多 焊 几 层 )。 

4) 为 防止 脱落 ， 可 用 拉 索 将 本 体 吊 装 并 固定 ， 防 止 冲击 造成 螺栓 松动 而 脱落 。 

5) 用 螺栓 将 本 体 与 法 兰 固 定时 ,在 螺栓 两 端 加 装 弹 算 热 片 ， 并 严格 按照 近 紧 扭力 
崇 固 并 定期 检查 。 

6) 配 管 前 配备 空气 过 滤 般 ， 防 止 杂 物 或 灰 侍 等 混和 人 ， 导 致 运转 不 恨 。 

7) 使 用 时 切 勿 超出 所 需 打 击 力 ， 防 止 料 仓 或 安 疲 部 位 破损 。 

8) 连续 循环 打击 时 ， 时 间 设 定 应 在 1s 以 上 ， 以 免 误 动作 的 发 生 。 

9) 安 疙 法 兰 的 打击 面 必 须 为 实心 平面 ,需要 时 要 焊 增 强 筋 。 

10) 气 锤 的 安装 位 置 要 合适 ,尽量 发 挥 其 最 大 的 性 能 。 
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11) 安装 完毕 ,务必 在 机 体 上 安 半 防 止 脐 沙拉 索 ， 以 免 冲击 力 致使 机 体 兵 落 造成 


2. 气动 锤 的 使 用 注意 事项 

1) 气动 锤 在 反复 撞击 的 过 程 中 容易 造成 锤 头 磁铁 碎 裂 ， 从 而 减弱 磁铁 的 吸力 ， 同 
时 锤 头 上 的 磁铁 吸 在 基板 上 ， 要 通过 压缩 空气 来 推 开 锤 头 ， 压 力 源 较为 固定 和 单一 ， 
会 对 冲击 物体 产生 较 大 的 损坏 。 因 此 在 使 用 气动 锤 冲 击 时 ， 最 好 在 料 仓 上 焊接 槽 钢 ， 
将 气动 锤 安 装 在 槽 钢 上 ， 以 消除 破坏 料 仓 的 隐患 。 

2) 在 进行 作业 时 要 做 好 安全 防护 ， 按 要 求 穿 戴 好 安全 帽 、 安 全 鞋 。 

3) 如 果 锤 头 上 的 人 磁铁 碎 裂 ， 要 注意 及 时 更 换 锤 头 。 

4) 进行 冲击 作业 时 ， 不 可 避免 地 会 产生 垃圾 和 粉尘 ， 所 以 要 给 气动 锤 安装 过 渡 
器 ， 避 免 杂 物 的 混入 ， 影 响 气 动 锤 的 性 能 。 

9.1.32 气动 调 世 阀 的 安 闭 细 区 与 技巧 有 了 哪些? 

气动 调 市 阀 通常 是 由 气动 执行 机 构 和 调 忆 了 阀 连 接 安 装 调 试 后 形成 的 组 合 ， 其 安 准 
调试 极为 重要 。 

1) 安装 过 程 中 应 始终 遵守 气动 调节 了 赋 安 装 指 导 和 注意 事项 。 

2) 调节 了 阀 的 工作 环境 温度 要 在 -30 ~60%C， 相 对 湿度 不 大 于 95% 。 

3) 调节 了 病 前 后 位 置 应 有 直 管 段 ， 长 度 不 小 于 管道 直径 的 10 (r, PA pe R] EU E S 
有 段 太 短 而 影响 流量 特性 。 

4) 在 安装 阀门 之 前 ， 先 阅读 指导 手册 中 安装 前 和 安装 时 应 注音 的 安全 事项 及 预防 
措施 ; 

5) 确认 管道 清洁 : 管道 中 的 异物 可 能 会 损坏 阀门 的 密封 表面 ， 甚 至 阻碍 阀 心 、 球 
或 蝶 板 的 运动 而 造成 阀门 不 能 正确 地 关闭 ， 在 安装 阀门 前 需要 清洗 所 有 的 管道 。 

另外 ， 要 检查 管道 法 兰 ， 确 保 垫 片 表面 光滑 。 如 果 了 风门 有 螺纹 连接 端 ， 要 在 管道 
外 螺纹 上 涂 上 高 级 管道 密封 剂 〈 不 要 在 内 螺纹 上 涂 密 封 剂 ， 以 免 多 余 的 密封 剂 被 挤 进 
内 体 内 ， 造 成 疾 芯 的 卡 塞 或 脏 物 的 积聚 ， 进 而 导致 国门 不 能 正常 关闭 ) 。 

6) 安 闻 之 前 ， 检 查 并 除去 所 有 运输 挡 块 、 防 护 用 堵 头 或 热 放 表面 的 兰 子 ， 检 查 贱 
体内 部 ， 确 保 不 存在 异物 。 

7) 调节 降 应 安 猴 在 水 平 管道 上 ， 保 持 闪 杆 回 上 与 管道 垂直 ， 一 般 要 在 赋 下 加 以 
支撑 ,保证 稳固 可 徘 。 对 于 特殊 场合 下 ， 需 要 调 市 阀 水 平安 装 在 竖 直 的 管道 上 时 ， 
也 应 将 调 市 阀 进 行 支撑 (小 口径 调 市 阅 除 外)。 安 法 时 ， 要 避免 给 调节 阀 带 来 附加 
应 力 。 

8) 确保 在 阀门 的 上 下 留 有 足够 的 空间 ， 以 便 在 检查 和 维护 时 容易 地 拆 乞 执行 机 构 
或 病 心 。 对 于 法 兰 连 接 的 阀 体 ， 确 保 法 兰 面 准确 地 对 准 以 使 热 片 表面 均匀 地 接触 。 在 
法 兰 对 中 后 ， 轻 轻 地 旋 紧 螺栓 ， 最 后 以 交错 形式 诞 紧 这 些 螺 栓 。 

气动 调 万 内应 存放 在 干燥 的 室内 ， 通 路 两 端 必须 墙 宫 ， 不 准 堆 置 存放 ; 长 期 存放 
时 应 定期 检查 ， 清 除 污 折 ， 在 各 运动 部 分 及 加 工 面 上 应 涂 以 防 锈 油 ， 防 止 生 锈 。 
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9.2 液压 工具 


9.2.1 什么 是 液压 工具 ? 


液压 工具 就 是 将 液压 系统 与 普通 的 工具 有 机 地 结合 为 一 个 整体 ， 将 强大 的 液压 动 
力 转换 为 往复 直线 运动 、 旋 转运 动 、 摆 线 运 动 等 机 械 运 动 的 工具 。 


9.2.2 液压 的 原理 是 什么 ? 


以 液压 千斤 顶 为 例 来 说 明 液 压 的 原理 ， 如 图 9-3 所 示 。 

图 中 ,液压 氏 6 和 3 的 内 部 分 
别 装 有 活 骞 7 和 2， 活塞 不 仅 能 在 
生 内 滑动 ， 而且 它 和 生体 之 间 还 能 
实现 可 靠 的 密封 。 当 用 手 加 上 提起 
杠杆 1 时 ,活塞 2 就 被 带动 上 升 ， 
于 是 液压 氏 3 的 下 腔 密 封 容积 增 大 ， 
腔 内 压力 下 降 ， 形 成 部 分 真空 ， 这 
时 钢 球 5 将 所 在 的 通路 关闭 ， 油 箱 
10 中 的 油 液 就 在 大 气压 力 的 作用 下 
推 开 钢 球 4， 沿 吸油 孔道 进入 液压 
HL 3 的 下 腔 ， 完 成 一 次 吸油 动作 。 




















接着 ， 压 下 杠杆 1, 活塞 2 下 移 ， 图 9-3 ”液压 千斤 顶 的 液压 系统 
WR EL 3 下 腔 的 密封 容积 减 小 ， 腔 1 一 杠杆 2、7 一 活塞 3、6 一 液压 氏 4、5 一 钢 球 
内 压力 升 高 ， 这 时 钢 球 4 自动 关闭 8 一 重 物 9 一 溢 流 阀 10 一 油箱 


了 油 液 回 油箱 的 通路 ， 液 压 和 氏 3 F 
腔 的 压力 油 就 推 开 钢 球 5 Pf A WE r 6 的 下 腔 ， 推 动 活塞 7 将 重 物 8 向 上 顶 起 一 段 距 
离 。 如 此 反复 地 提 压 杠杆 1. 就 可 以 使 重 物 不 断 升 起 ， 达 到 提升 重 物 的 目的 。 

根据 帕斯卡 定律 ， 设 小 活塞 的 横 截 面积 是 5S,， 加 在 小 活塞 上 的 向 下 的 压力 是 F。 
于 是 ， 小 活塞 对 液体 的 压强 p =f/5,， 大 活塞 所 受到 的 压强 必然 也 等 于 p。 若 大 活塞 的 
横 截 面积 是 S$, ， 压 强 p 在 大 活塞 上 所 产生 的 向 上 的 压力 F, =pS,。 所 以 ， 在 小 活塞 上 加 
一 较 小 的 力 时 ， 则 在 大 活塞 上 会 得 到 很 大 的 力 。 据 此 原理 设计 的 液压 机 ， 可 用 来 压制 
胶合 板 、 榨 油 、 提 取 重 物 、 锻 压 钢材 等 。 
9.2.3 液压 工具 由 哪 几 部 分 组 成 ? 

一 个 完整 的 液压 工具 系统 由 五 个 部 分 组 成 ， 即 动力 元 件 、 执 行 元 件 、 控 制 元 件 、 
辅助 元 件 和 液压 油 。 

1) 动力 元 件 : 液压 泵 。 其 作用 是 将 原 动 机 的 机 械 能 转换 成 液体 的 压力 能 。 液 压 泵 
的 种 类 有 齿轮 液压 泵 、 叶 片 液压 泵 和 柱 塞 液 压 泵 三 种 。 
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2) 执行 元 件 : 液压 缸 和 液压 马达 。 其 作用 是 将 液体 的 压力 能 转换 为 机 械 能 ， 驱 动 
负载 做 直线 往复 运动 或 回转 运动 。 

3) 控制 元 件 : 各 种 液压 阅 。 在 液压 系统 中 ， 液 压 浆 控制 和 调节 液体 的 压力 、 流 量 
和 方 咎 。 根 据 控 制 功能 的 不 同 ， 液 压 阀 可 分 为 压力 控制 岗 、 流 量 控 制 阅 和 方 辐 控制 岗 。 

4) 辅助 元 件 : 包括 油箱 、 过 涯 天 、 油 管 及 管 接 头 、 密 封 轿 、 压 力 表 、 油 位 计 、 油 
温 计 等 。 

5) 液压 油 : 液压 系统 中 传递 能 量 的 工作 介质 ， 有 各 种 矿物 油 、 乳 化 液 和 合成 型 液 
压 油 等 儿 大 类 。 除 传递 能 量 外 ， 液 压 油 还 起 春 抗 磨 、 润 请 、 防 腐 、 防 锈 、 冷 却 等 作用 。 


9.2.4 液压 工具 有 了 哪些 分 类 及 应 用 ? 


液压 工具 包括 液压 扳手 、 液 压 扳 手 专用 电动 条 、 液 压 千 厂 项 、 液 压 螺 栓 拉 伸 毅 、 
液压 法 兰 分 离 右 、 液 压 螺母 破 切 带 、 液 压 拉 拔 带 等 。 液 压 工 具 在 世界 各 地 已 广泛 用 于 
钢铁 、 造 船 、 电 力 、 石 油 、 化 工 、 铁 路 、 冶 金 、 桥 梁 建 筑 等 工程 维修 及 抢修 作业 ， 也 
大 量 服务 于 建筑 破碎 拆除 、 工 程 建设 、 筑 路 、 水 利 等 施工 场合 。 


9.2.5 液压 工具 有 哪些 优 缺 点 ? 


1. 液压 工具 的 优点 

1) 一 般 采 用 矿物 油 作为 工作 介质 ， 相 对 运动 面 可 自行 润滑 ， 使 用 寿命 长 。 

2) 重量 轻 ， 体 积 小 ， 运 动 惯性 小 ， 反 应 速度 快 。 

3) 液压 传动 的 各 种 元 件 ， 可 以 根据 需要 方便 、 灵 活 地 布置 。 

4) 可 自动 实现 过 载 保 护 。 

5) 操纵 控制 方便 ， 可 实现 大 范围 的 无 级 调 速 ( 调 速 范围 达 2000 : 1). 

6) 很 容易 实现 直线 运动 。 

7) 很 容易 实现 机 器 的 自动 化 。 当 采用 电 液 联合 控制 后 ， 不 仅 可 实现 更 高 程度 的 自 
动 控制 过 程 ， 而 且 可 以 实现 遥控 。 

2. 液压 工具 的 缺点 

1) 易 出 现汇 漏 。 液压 系统 的 油 压 较 高 ， 容 易 通 过 密封 或 间隙 产生 泄漏 ， 引 起 液压 
介质 消耗 和 环境 污染 。 

2) 传动 效率 低 。 在 能 量 传 递 过 程 中 ， 常 存在 较 多 的 能 量 损失 (如 压力 损失 和 流量 
损失 等 ) 。 

3) 传动 比 不 准确 。 由 于 传动 介质 的 可 压缩 性 、 泄 漏 和 管 路 弹性 变形 等 因素 影响 所 致 。 

4) 工作 机 构 运 动 不 稳 定 。 由 于 液压 液 的 竺 度 随 温度 而 变 ， 黏 度 变化 引起 流量 、 油 
漏 量 和 阻力 的 变化 所 致 。 

5) 制造 成 本 高 。 为 了 减少 泄漏 ， 液 压 元 件 的 制造 精度 要 求 较 高 ， 从 而 提高 了 制造 
成 本 。 
9.2.6 液压 油 有 哪些 品种 代号 ? 

由 于 使 用 条 件 的 差异 ， 对 液压 传动 介质 的 要 求 有 很 大 不 同 。 液压 油 的 分 类 有 多 种 
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方法 ， 按 类 型 分 ， 有 矿物 油 型 、 合 成 油 型 和 含水 液 型 三 种 ; 按 可 燃 性 分 ， 有 易 燃 、 难 
BR. APA h; 按 化 学 组 成 分 分 ， 有 矿物 油 、 高 水 基 液 、 水 包 油 乳化 液 、 油 包 水 乳化 
液 、 合 成 径 、 聚 酸 、 有 机 酯 、 磷 酸 酯 、 有 机 硅 、 亢 代 烃 等 数 种 。 其 中 用 量 最 多 的 是 矿 
物 油 型 和 合成 烃 型 。GB 11118. 1 一 2011 规定 了 五 种 系列 产品 ， 即 L-HL、L-HM、L-HV、 
L-HS 和 L-HG， 与 国际 通用 标准 ISO 分 类 相同 。 液 压 油 的 代号 和 名 称 见 表 9-15 。 


表 9-15 液压 油 的 代号 和 和 名称 



































代 号 特 点 
L-HL 抗 氧 防 锈 液压 油 抗 氧 、 防 锈 
L-HM 精制 矿物 抗 磨 液 压 油 〈 高 压 、 普 通 ) pu. Dp. pe 
L-HV 润滑 油 低温 液压 油 pu. Dy. pe. Man 
L-HG 液压 导轨 油 抗 氧 、 防 锈 、 抗 蘑 、 抗 儿 滑 
L-HS 合成 烃 油 超低温 液压 油 抗 氧 、 防 锈 、 抗 麻 





注 : 以 上 五 种 产品 ， 按 黏度 等 级 (GBZ/T 3141) 共 分 33 个 级 号 : 
L-HL: # 15. 22. 32. 46. 68. 100 和 150 七 个 级 号 。 
L-HM (高 压 ) 4432. 46. 68 和 100 四 个 级 号 。 

L-HM (普通 ) 4422. 32. 46. 68. 、100 和 150 六 个 级 号 。 
L-HV: #10. 15. 22. 32. 46. 68. 100 七 个 级 别 。 
L-HS: 10.15. 22. 32 和 46 五 个 级 别 。 

L-HG: #32. 46. 68 和 100 四 个 级 号 。 


9.2.7 液压 系统 的 三 大 缺陷 是 什么 ?” 如何 解决 ? 


液压 系统 的 三 大 缺陷 和 解决 办 法 如 下 : 

(1) 发 热 ” 由 于 液压 油 在 流动 过 程 中 ， 液 体内 部 和 液体 与 管 路 内 壁 之 间 也 存在 摩 
扎 ， 引 起 液压 油 温度 升 高 ， 导 致 内 外 泄漏 增 大 ， 降 低 其 机 械 效 率 。 同 时 较 高 的 温度 ， 
会 使 液压 油 膀 胀 ， 寻 致 奈 比 增 大 ， 使 控制 动作 无 法 很 好 地 传递 。 

解决 办 法 : 使 用 质量 好 的 液压 油 ; 液压 管 路 的 布置 中 应 尽量 避免 这 头 的 出 现 ; 使 
用 高 质量 的 管 路 以 及 管 接头 、 液 压 阀 等 。 

(2) 振动 ”液压 油 在 管 路 中 因 高 速 流动 而 产生 的 冲击 ， 以 及 控制 阀 打开 、 关 闭 过 
程 中 产生 的 冲击 ， 都 是 系统 发 生 振动 的 原因 。 强 振动 会 导致 系统 控制 动作 和 系统 中 一 
些 较为 精密 的 仪 融 发 生 错 误 ， 导 致 系统 故障 。 

解决 办 法 : 液压 管 路 应 尽量 固定 ， 避 免 出 现 急 车; 避免 频 索 改变 液 流 方向 ; 整个 
液压 系统 应 有 良好 的 减 振 措施 ， 同 时 还 要 避免 外 来 振 源 对 系统 的 影响 。 

(3) 泄漏 ”液压 系统 的 泄漏 分 为 内 (系统 内 部 ) 汇源 和 外 (系统 和 外 部 环境 之 
间 ) 泄漏 。 内 泄漏 虽然 不 会 产生 液压 油 的 损失 ,但 是 可 能 会 影响 既定 的 控制 动作 ， 其 
至 引起 系统 故障 。 液 压 油 直接 泄漏 到 环境 中 ， 除 了 会 影响 系统 的 工作 环境 外 ， 还 会 导 
致 系统 压力 不 够 引发 故障 ， 还 有 引发 火灾 的 危险 。 

解决 办 法 : 采用 质量 较 好 的 密封 件 ; 提高 设备 的 加 工 精度 。 
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9.2.8 手持 式 液压 钳 的 结构 原理 是 什么 ? 其 基本 参数 有 了 哪些 ? 


手持 式 液 压 钳 是 以 液压 为 动力 ， 用 一 个 活塞 驱动 一 对 彼此 相对 的 钳 口 ， 使 钳 口 间 
的 开口 完全 菲 近 ， 以 夹 断 或 夹 肆 方式 切断 物料 的 手持 式 液压 动力 工具 。 

液压 钳 有 整体 式 、 分 体式 、 电 动 式 、 手 动 式 等 。 常 见 的 功能 是 压 接 和 切断 ， 它 可 
以 以 最 小 的 时 动 剪断 金属 ， 特 别 适合 在 救援 活动 中 使 用 。 

液压 钳 的 结构 原理 .; 

(1) 手持 式 液压 钳 ” 由 破 雄 涉 、 钳 雄 体 、 饶 体 、 手 柄 、 换 癌 障 和 防护 淖 构 成 。 通 过 操 
作 手 柄 施加 液压 能 ， 以 机 械 能 的 形式 推动 钳 头 做 功 。 手 持 式 液压 钳 的 基本 参数 见 表 9-16。 

(2) 充电 液压 钳 ”是 一 种 日 前 最 轻便 设计 的 充电 式 液压 工具 ， 可 单 手 操作 ， 运 用 
于 配 电 作业 痪 子 压 接 ， 轻 巧 、 而 用， 维修 概 率 是 所 有 液压 工具 中 最 低 的 ， 达 到 设 定 压 
力 上 自动 各 压 ， 尖 部 可 旋转 ,适用 于 不 同 的 工作 场所 ， 机 械 式 液压 涉 确 保 压 接 的 质量 。 


表 9-16 手持 式 液压 钳 的 基本 参数 























辅助 钳 扩 头 钳 碎 体 手柄 Jn] Ë8J 








型 号 | 额定 工作 压力 /MPa | #IEÉJJ/kN | 扩张 力 AkN | 钳 态 深度 /mm | 钳 碎 厚度 /mm | 质量 /kg 
NY35 63 三 35 三 22 105 320 <14 
NY70 63 =70 — 100 170 <16 




















9.2.9 液压 拉 拔 器 的 用 途 是 什么 ? 其 性 能 参数 有 哪些 ? 

液压 拔 轮 器 适用 于 铁道 车 辆 检修 、 机 械 安装 、 矿 山 维护 ， 可 拆 件 各 种 机 械 设备 中 的 
审 轮 、 齿 轮 、 轴 承 等 圆 形 工件 ， 有 CH. ZH 等 型 式 ， 其 性 能 参数 分 别 见 表 9-17 和 表 9-18 。 
表 9-17 CH 分 体液 压 拉 拔 器 的 性 能 参数 
BE 











适用 于 工厂 、 修 理 场所 。 在 结构 上 有 分 体液 压 拉 拔 顺 
和 整体 液压 拉 拔 融 之 分 ， 在 动力 上 有 液压 和 电动 之 分 
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( 续 ) 
型 二 CH-100 
安全 慎重 Zt 100 
轴 心 有 效 伸 距 /mm 160 
纵 癌 最 长 拉 距 /mm 250 ~ 600 
横向 最 长 外 径 /mm 630 


注 : CK 整体 液压 拉 拔 带 型 号 为 CK- x x ， 性 能 参数 
表 9-18 ZH 分 体液 压 拉 技 器 的 性 能 参数 


型 号 工作 行程 /mm 最 低 高 度 /mm 拉 爪 有 效 直 径 /mm 手柄 操作 力 /N 


=l 
三 





ZH1. 3 20 ~ 180 
ZH3 20 ~240 
ZH5 25 ~ 300 
ZH8 35 —ü 350 
ZH10 40 ~ 380 
ZH16 50 -—ü 400 _ 
ZH20 50 ~450 
ZH32 100 ~ 500 
ZH50 150 ~ 500 
ZH100 150 ~ 600 





9.2. 10 ”液压 拉 拔 器 有 什么 优点 ? 如何 使 用 ? 


液压 拉 拔 各 (图 9-4) 是 一 种 蔡 代 传统 拉 拔 可 的 新 型 理想 工具 ， 具 有 结构 紧 竣 、 使 
用 灵活 、 携 市 操作 方便 省 力 、 较 少 受 场地 限制 等 特点 ， 适 用 于 各 种 维修 场所 。 油 压 起 
动 杆 二 接 前 进 移动 ， 推 动 杆 本 喘 不 转 劲 。 钩 爪 座 可 随 螺 纹 特 接 做 前 进 后 退 之 调 距 ， 操 
作 时 只 要 把 手 前 后 小 幅度 摆动 ， 油 压 起 动 杆 前 移 ， 钩 爪 相 对 应 后 退 ， 便 可 将 被 拉 物 体 
拉 出 。 

















| 


图 9-4 液压 拉 拔 人骨 


液压 拉 氢 带 的 使 用 方法 和 步 又 如 下 : 
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1) 使 用 前 先 将 回 油 阀 杆 按 顺 时 针 方 回旋 紧 。 

2) 把 钧 爪 座 调 整 到 爪 钩 能 抓 住 所 拉 物 体 。 

3) 来 回 掀 动 活塞 起 动 杆 呵 前 平稳 前 进 ， 不 钧 相应 后 退 ， 把 被 拉 物 体 拉 出 。 

4) 若 使 用 时 需要 活塞 起 动 杆 伸 距 大 于 液压 拉 拔 器 活塞 起 动 杆 有 效 距 ， 则 需要 在 伸 
出 距 接 进 最 大 有 效 距 时 停止 ， 松 开 回 油 赋 杆 ， 证 活 赛 起 劲 杆 缩 回 去 ， 调 好 后 册 次 重复 
步骤 1) ~3)， 直 到 拉 出 为 止 。 

5) 要 松 开 回 油 阀 杆 ， 只 需 将 回 油 阀 按 逆 时 针 方 向 微微 旋 松 即 可 。 活塞 起 动 杆 在 弹 
往 作 用 下 渐 订 回 缩 。 

6) 使 用 前 必须 估计 被 拉 出 物体 所 需 力 ， 选 用 合适 的 型 号 。 

7) 液压 拉 拔 希 工 作用 调 以 抗 磨 液压 油 为 宜 ， 工 作 油 须 保证 清洁 。 


9.2.11 什么 是 液压 开 孔 器 ? 其 技术 参数 有 哪些 ? 


液压 开 孔 带 是 一 种 能 在 金属 板 上 开 孔 的 先进 手动 液压 工具 ， 能 够 起 到 一 般 冲 压 设 
备 所 不 能 达到 的 开 孔 作用 。SKY 系列 液压 开 孔 郁 的 技术 参数 见 表 9-19 。 
表 9-19 SKY 系列 液压 开 孔 器 技术 参数 
































技术 参数 
最 大 液压 剪 切 力 105kN 
液压 到 额定 工作 压力 60MPa 
最 大 手动 压力 0. 4kN 
活塞 行程 20mm 
液压 油 20 号 机 械 油 
金属 板 厚度 <4mm | 金属 板 厚 上 度 <3mm 
开 孔 范围 
中 15 ~ $60mm 中 63 ~ 由 14mm 
整 机 质量 12. Skg 
ZÉ JX °F 420mm x 245mm x 120mm 


9.2.12 液压 开 孔 器 有 哪些 特点 ? 如 何 使 用 ? 


液压 开 孔 种 的 特点 是 操作 和 简便、 省力、 速度 快 、 加 工 面 平整 光 清 ， 也 不 受 场地 、 
位 置 限 制 ， 安全 可 徘 。 液压 开 筷 带 的 结构 轻巧 、 闫 观 、 便 于 携 市 ， 可 供 冶 金 、 石 油 、 
化 工 、 电 子 、 电 融 、 船 条、 机 械 等 行业 安 竣 维修 电线 管道 、 指 示 灯 、 仪 表 开 关 等 的 开 
孔 ， 更 适用 于 已 成 形 的 仪表 面板 底板 、 开 关 箱 分 线 电 天 盒 的 壁面 开 孔 之 用 。 

液压 开 孔 带 的 使 用 方法 和 步 又 如 下 : 

1) 开 孔 前 ， 先 在 工件 上 用 手电 簿 外 一 个 $11. 5mm 的 引 赴 孔 。 

2) 将 活塞 拉杆 旋 进 活塞 和 的 螺 筷 中 ， 然 后 将 垫圈 僚 进 活 窗 拉 杆 后 侄 进 四 模 ， 再 将 
活塞 拉丁 伸 进 工件 的 引 道 筷 ， 最 后 拧 进 是 模 ， 使 昌 模 的 为 口 和 加 工 面 紧 密 接 合 , 凸 模 、 
工件 、 四 模 三 者 可 靠 地 固定 。 

3) 按 顺 时 针 方 器 关 住 回 油 阀 ,然后 反复 按 掀 加 力 手 柄 ,使 活 考 人 录 开 始 工 作 ， 油 压 
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升 高 ， 思 、 凸 模 之 间 的 前 切 力 增加 ， 模 具 在 工件 上 前 和 孔 ， 下 到 台 通 为 止 。 

4) 按 逆 时 针 方 向 松 开 回 油 几 ， 使 油 压 全 部 番 载 ， 开 孔 操 作 完 成 。 

5) 皖 下 吓 模 ， 清 除 止 模 中 刻板 ， 探 准 模 具 。 

最 大 开 孔 力 : 1$t， 工 作 行 程 : 23mm， 开 孔 范 围 : 金属 板 厚 3mm 以 下 为 916. 5 ~ 
460. 8mm， 板 厚 2mm 以 下 为 $16.5 ~ 中 115. Smm。 


9.2.13 液压 转 矩 扳手 的 构造 是 什么 ? 它 有 了 哪些 规格 ? 


液压 转 矩 扳手 适用 于 紧 固 螺纹 直径 为 M16 ~ M120 的 各 种 六 角 头 、 方 头 、 内 六 角 头 
螺纹 紧 园 件 、 公 称 转 矩 为 2500 ~ 80000N : m 的 扳手 ， 环 境 温度 为 -20 ~S0%C 。 
液压 转 窍 扳手 的 型 式 有 LGB 型 ( 连 杆 式 ) WJB 型 (外 环 轮 曲柄 式 ) 和 NJB 型 
(内 环 轮 曲柄 式 ) 。 
(1) 型 号 ”由 4 部 分 组 成 . 
口 口 B 口 口 
> 
参数 (公称 转 矩 /100) 
“ 扳 ” 字 汉语 拼音 的 首 字母 
LG 一 连 杆 式 WJ 一 外 琼 轮 曲柄 式 NJ 内 环 轮 曲柄 式 


(2) 液压 转 窍 扳手 的 规格 ” 见 表 9-20 ~ 表 9-22 。 














表 9-20 连 杆 式 液 压 转 矩 扳手 的 规格 

















八 Er. 
公称 转 矩 质量 
型 到 | vip 压条 
k 2 DA 液压 条 Zika 
LGBSO 3000 M16 ~ M48 _ 10 
T i 
LeB100 10000 M18 ~ M64 15 
电动 条 
LeB130 30000 M42 ~ M90 20 
LeB500 30000 M36 ~ M110 i 电动 倘 40 





注 : 油 口 连接 螺纹 尺寸 为 M10 x 10。 


WY 
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表 9-21 外 环 轮 曲柄 式 液 压 转 矩 扳手 的 规格 

































Z N: En 
公称 转 窍 "i 质 
型 = 液压 泵 — 
M,/N .nm S/mm d/mm /kg 
WJB25 2500 30~65 | M20 ~ M42 7.5 
WJB50 5000 36~75 | M24 ~ M48 10.5 
WJBI00 10000 46~90 | M30 ~ M60 2 14.5 
H, BJ $ 
WJB200 20000 55~100 | M36 ~ M68 21 
WJB400 40000 75~115 | M48 ~ M80 40 
WIB600 60000 85 ~145 | M56 ~ M100 45 
WJB800 80000 M64 ~ M120 














注 : 油 口 连接 螺纹 尺寸 为 M14 x1.5。 
表 9-22 ”内 环 轮 曲柄 式 液 压 转 矩 扳手 的 规格 


进 油 口 “出 油 口 


x N E 
ZP kE 质量 
型 J 液压 泵 
了 | M./N: m es 
NJB25 2500 10.5 
NJB50 5000 32 13.5 
=H ++ 
NJBI00 10000 40 电动 条 20 
NJB200 20000 50 27 




















注 : 油 口 连接 螺纹 尺寸 为 M14 x1.5。 
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9.2.14 液压 冲 孔 机 有 什么 用 途 ? 它 有 了 哪些 技术 参数 ? 


液压 冲 孔 机 是 用 于 角 铁 、 忆 铁 、 铜 、 铝 排 等 金属 板材 打 孔 的 工具 ， 特 别 适 用 于 电 
力 、 建 筑 等 行业 在 野外 工地 作业 。 分 体式 液压 冲 孔 机 的 技术 参数 见 表 9-23 。 


表 9-23 分 体式 液压 冲 孔 机 的 技术 参数 


模具 配置 
中 10. Smm, $13. 8mm, 
CH-60 10 31 95 13.5 
pl7mm, $20. Smm 
中 10. Smm, $13. 8mm, 
CH-70 12 35 110 28 
jbl7mm, $20. Smm 


9.2.15 液压 冲 孔 机 如 何 使 用 ? 


液压 冲 孔 机 由 手动 条 (或 电动 条) 和 工作 头 两 部 分 组 成 ， 输 油 软 管 采 用 快速 接头 
连接 ， 密 封 可 千 、 快 速 ， 作 业 时 无 方向 性 限制 ， 装 拆 方 便 ， 专 门 用 于 各 种 钢 、 铁 、 铜 、 
馈 板 、 型 钢 、 槽 钢 、 工 字 钢 等 的 冲 也 作业。 液压 冲 孔 机 有 分 体式 液压 冲 孔 机 和 一 体式 
冲 孔 机 两 种 。 

液压 冲 孔 机 的 使 用 方法 和 步骤 如 下 : 

1) 将 液压 条 和 工作 头 用 快速 接头 接 好 。 

2) 选择 好 相应 的 上 、 下 模 ， 先 闭 上 模 后 装 下 模 ， 装 上 模 时 先 将 定位 螺钉 近 出 一 定 
的 位 置 后 再 装 和 人 下 模 ， 一 定 要 放 到 位 ， 再 将 定位 螺钉 拧紧 。 

3) 放 好 工件 ， 关 芭 液 压条 回 油 螺 钉 ， 扳 动手 柄 ， 直 至 工作 完成 后 松 开 回 油 螺 钉 ， 
如 冲 较 注 的 金属 板材 时 ,一定 要 将 退 料 垫 插 入 退 料 脚 架 和 工件 的 中 间 ， 否 则 工件 会 卡 
在 模具 上 。 


9.2.16 液压 螺栓 拉 伸 器 的 结构 怎样 ? 如 何 利 用 它 来 预 紧 、 拆 趣 螺 栓 ? 


液压 螺栓 拉 伸 天 (图 9-5 ) ， 
是 一 种 专门 用 于 螺栓 锁 紧 或 拆 外 





















































的 液压 工具 。 其 动力 元 件 〈 液 压 iZ sassa 7 S 本 

#) 的 作用 是 将 原 动 机 的 机 械 能 | ALAN 活塞 
~ x Ú NE ` ARS. > 

转换 成 液体 的 压力 能 ， 向 液压 螺 多 个 SN 密封 件 


栓 预 紧 带 提供 动力 ， 实 现 流体 液 
压 能 至 机 械 能 的 转化 。 它 适用 于 
电力 、 山 舶 工业 、 褒 金 煤 矿 、 石 
油 化 工 、 午 型 机 械 等 领域 。 
液压 螺栓 拉 伸 带 共 有 四 大 图 9-5 ”液压 螺栓 拉 伸 器 的 结构 


所 
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类 : 普通 通用 型 、 拉 伸 头 互 换 型 、 单 级 复位 型 和 双 级 复位 型 。 普 通通 用 型 适用 于 单 规 








通 

过 更 换 拉 伸 头 可 适用 于 多 个 规格 螺栓 的 拉 伸 ; 单 级 复位 型 采用 活塞 目 动 复 位 设计 ， 适 
合 频 埃 使 用 的 场合 ; 双 级 复位 型 采用 双 液 压 仙 设计 ， 适 用 于 空间 狭小 的 工 况 。 

其 预 紧 方式 是 利用 液压 氏 直 接 对 螺栓 问 尖 施加 外 力 ， 将 螺栓 拉 伸 到 所 需 长 度 ， 然 
后 将 螺母 汤 渐 拧 芭 。 拉 伸 佣 可 以 对 多 个 螺栓 进行 同步 拉 伸 ， 使 整 轿 螺栓 受 力 均匀 ， 得 
到 均衡 载 千 。 该 拉 伸 方式 尤其 适用 于 大 型 关键 法 兰 等 紧 回 精度 要 求 较 高 零 部 件 的 拆 闻 。 

预 紧 或 拆 芭 螺栓 的 步骤 : QO 将 拨 套 套 半 在 被 拉 螺栓 的 螺母 上 ， 连 接 拉 伸 融 活 塞 内 
螺纹 与 被 拉 伸 螺 栓 头 部 的 外 螺纹 ; ( 用 手动 液压 到 或 液压 泵 站 对 拉 伸 带 液压 缸 注 油 加 
压 ， 使 活塞 与 液压 氏 产 生 相对 运动 ， 市 动 螺 栓 庆 生 轴 辣 拉 伸 ， 实 现 螺栓 需要 的 拉 伸 量 ，; 
(9) 螺栓 受到 拉 伸 ,螺母 与 原 接 触 面 脱 开 后 ， 通 过 拉 伸 阁下 端 开口 将 拨 杆 插入 拨 套 上 的 
小 和 孔 内 ， 转 动 拨 套 并 市 动 螺母 ， 即 可 实现 拆 装 螺栓 ; 由 完成 上 述 工作 后 ， 通 过 手动 液 
压 人 录 或 液压 俏 站 对 拉 伸 各 进行 印 压 ， 再 退出 活 守 与 螺栓 的 连接 。 

目 映 这 有 专用 拨 筷 的 圆 形 螺母 或 六 角 螺 母 ， 不 需 用 拨 侠 ， 和 下 接 用 拨 杆 插入 小 筷 挨 
紧 或 拨 松 螺母 即 可 。 


9.2.17 液压 螺栓 拉 伸 器 的 优点 有 了 哪些? 如 何 对 其 进行 维护 保 著 ? 


1. 液压 螺栓 拉 伸 器 的 优点 

l) 一 般 采 用 矿物 油 作为 工作 介质 ， 相 对 运动 面 可 上 自行 润 消 ， 使 用 寿命 长 。 

2) 重量 经、 体积 小 、 运 动 惯性 小 、 反 应 速度 快 。 

3) 液压 传动 的 各 种 元 件 可 以 根据 需要 方便 、 灵 活 地 布置 。 

4) 可 目 动 实现 过 载 保护 。 

5) 操纵 控制 方便 ， 可 实现 多 个 螺栓 同时 紧 固 ， 节 约 劳动 成 本 。 

6) 很 容易 实现 直线 运动 。 

7) 很 容易 实现 机 带 的 目 动 化 。 当 采用 电 液 联合 控制 后 ,不 仅 可 实现 更 局 程度 的 日 
动 控制 过 程 ， 而 且 可 以 实现 遥控 。 

8) 可 以 作为 液压 过 盘 连 接 施加 轴 回 力 的 装置 ， 进 行 项 压 安 逆 。 

2. 液压 螺栓 拉 伸 器 的 维护 保 乔 注意 事项 

1) 必须 严格 按照 说 明 书 要 求 的 方法 和 程序 操作 ， 不 能 随意 提高 液压 螺栓 拉 伸 厅 输 
入 的 工作 压力 和 加 长 螺栓 的 拉 伸 长 度 ， 以 免 损 坏 密封 图 和 相关 配合 部 件 。 

2) 结束 工作 后 ， 应 氛 所 干 次 忌 善 保 管 ， 特 别 是 进 油 接口 不 能 渗入 上 厌 人 生 〈 施 工 完 成 
后 ， 快 速 接头 部 分 应 兰 上 防 侍 帽 ) ， 防 止 灰 全 进 入 液压 红 后 损伤 液压 缸 和 活塞 。 

3) 更 换 0 形 密封 圈 及 其 他 附件 时 ， 要 注意 吻合 ， 确 保密 封 效 果 。 


9.2.18 液压 法 兰 分 离 器 的 分 类 有 了 哪些 ? 其 优点 是 什么 ? 


液压 法 兰 分 离 俘 是 主要 用 于 法 兰 面 更 换 垫 帮 时 分 离 用 的 液压 设备 ， 在 管 路 维护 、 
法 兰 更 换 、 饶 冀 开 启 、 轴 承 或 电机 转子 拆 蚀 、 压 力 容 融 、 发 电厂 、 油 田 钼 井 、 海 上 平 
台 、 造 船 等 行业 领域 都 有 应 用 。 
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图 9-6 液压 法 兰 分 离 嚣 
a) 机 械 式 b) 一 体式 c) 分 体式 


液压 法 兰 分 离 帮 的 优点 如 下 : 

1) 机 里 轻 而 分 离 力 大 ,便于 携 市 ,减低 了 筋 动 强 度 ， 可 单 人 操作 。 

2) 方便 、 安 全 、 效 率 高 ， 适 用 范围 广 ， 也 可 作为 干 厂 项 使 用 。 

3) 可 克服 空间 限制 ， 适 用 于 狭 罕 空间 及 高 空 作 业 。 

4) 增 大 分 离 量 , 减 小 了 模 形 块 插入 法 兰 的 深度 。 

5) 在 分 离 的 同时 ， 防 止 法 兰 错位 ， 防 止 损伤 法 兰 内 垫 片 ， 提 高 使 用 寿命 。 


9. 2. 19 什么 是 液压 安全 阀 ? 其 安 妆 和 维护 的 注意 事项 有 哪些 ? 


液压 安全 了 竟 (图 927) 是 装 设 在 油 钠 项 上 ,保护 油 铅 安 全 
的 一 个 重要 附件 ， 主 要 闭 在 锅炉 、 压 力 容 右 和 管道 上 ， 对 人 二 
安全 和 设备 运行 起 重要 的 保护 作用 。 其 原理 : 安全 赋 的 局 财 件 
受 外 力作 用 下 处 于 和 常 闭 状态 ， 当 设备 或 管道 内 的 介质 压力 升 
高 ， 超 过 规定 值 时 自动 开启 ， 问 系统 外 排放 介质 来 防止 管道 或 
设备 内 介质 压力 超过 规定 数值 。 即 当 机 械 呼吸 阀 发 生 故 障 时 ， 
它 能 代替 机 械 呼吸 阀 进行 排 气 或 放 气 。 

液压 安全 阀 控 制 的 压力 或 真空 值 比 机 械 呼 吸附 高 10% ， 因 
此 在 正常 情况 下 不 动作 。 阀 内 用 密封 液体 的 沸点 高 (夏天 不 易 
EX). e. SE DCK (冬天 不 至 于 凝固 )， 如 轻 柴 油 、 太 
阳 油 或 变压器 油 。 

液压 安全 阀 的 安装 和 维护 注意 事项 如 下 : 

1) 各 种 液压 安全 阀 都 应 垂直 安装 。 

2) 液压 安全 准 出 口 处 应 无 阻 万， 避免 产 生 受 压 现 象 。 

3) 液压 安全 阀 在 安装 前 应 专门 测试 ， 并 检查 其 密封 性 。 

4) 对 使 用 中 的 液压 安全 阀 应 做 定期 检查 。 


9. 2.20 ”液压 安全 阀 如 何 安装 ? 
1) 额定 蒸发 量 大 于 0. 5Uh 的 锅炉 ， 至 少 装 设 两 个 液压 安全 浆 ， 其 他 锅炉 至 少 装 





























图 9-7 ”液压 安全 卫 
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一 个 液压 安全 闪 。 可 分 式 省 熔 关 出 口 处 、 蒸 汽 过 热 硕 出 口 处 都 必须 姜 设 液压 安全 网 。 

2) 液压 安全 阀 应 垂直 安装 在 锅 简 、 集 箱 的 最 高 位 置 。 在 液压 安全 浆 和 锅 简 或 集 箱 
之 间 ， 不 得 疲 有 取 用 敬 汽 的 出 口 管 和 阀门 。 

3) 杠杆 式 液压 安全 阀 要 有 防止 重 锤 日 行 移动 的 小 置 和 限制 杠杆 越轨 的 导 架 。 弹 和 
式 液压 安全 阀 要 有 提升 手 把 和 防止 随便 近 动 调整 螺钉 的 装置 。 

4) 对 于 额定 蒸汽 压力 大 于 3. 82MPa 的 锅炉 ,液压 安全 阀 的 喉 径 不 应 小 于 20mm。 
其 他 锅炉 用 液压 安全 阀 的 喉 径 不 应 小 于 25mm。 

5) 液压 安全 阀 与 锅炉 的 连接 管 ， 其 截面 积 应 不 小 于 液压 安全 阀 的 进口 截面 积 。 如 
果 几 个 液压 安全 阀 共 同 装 设 在 一 根 与 锅 简 下 接 相连 的 短 管 上 ， 短 管 的 通路 截面 积 应 不 
小 于 所 有 液压 安全 阀 排 汽 面 积 的 1. 25 fro 

6) 液压 安全 浆 一 般 应 装 设 排 汽 管 。 排 汽 管 应 直通 安全 地 点 ， 并 有 足够 的 截面 积 ， 
保证 排 汽 畅通 。 液 压 安 全 交 排 汽 管 底 部 应 闻 有 接 到 安全 地 点 的 踊 水 管 ， 在 排 气管 和 政 
水 管 上 都 不 允许 装 设 阀门 。 


9.2.21 液压 马达 的 特点 是 什么 ? 它 有 哪些 分 类 ? 


液压 马达 是 液压 系统 的 一 种 执行 元 件 ， 它 将 液压 泵 提供 的 液体 压力 能 转变 为 其 输 
出 轴 的 机 械 能 〈 转 矩 和 转速 ) 。 它 主要 应 用 于 注塑 机 械 、 起 扬 机 、 工 程 机 械 、 建 筑 机 
械 、 人 矿山 机 械 、 冶 金 机 械 、 船 船 机 械 、 石 油 人 化工、 港口 机 械 等 。 

1. 液压 马达 的 特点 

1) 液压 马达 应 该 能 够 正 、 反 转 ， 因 而 要 求 其 内 部 结构 对 称 。 

2) 液压 马达 的 转速 范围 要 足够 大 ， 特 别 对 最 低 稳 定 转速 有 一 定 的 要 求 。 

3) 液压 马达 只 在 输入 压力 油条 件 下 工作 ， 不 必 具 备 目 吸 能 力 ， 但 需要 一 定 的 初始 
密封 性 ， 这 样 才能 提供 必要 的 起 动 转 矩 。 

2. 液压 马达 的 分 类 

1) 按 绪 构 可 分 为 齿轮 马达 、 叶 上 户 马 达 、 柱 塞 马达 和 螺杆 马达 。 

2) 按 排 量 能 否 改变 可 分 为 定量 马达 、 变 量 马 达 。 

3) 按 其 工作 特性 可 分 为 高 速 液压 马达 和 低速 液压 马达 。 

高 速 小 转 矩 马达 一 一 额定 转速 在 500r/min 以 上 ,包括 齿轮 马达 、 螺 杆 马 达 、 叶 片 
马达 、 柱 塞 马 达 等 。 其 特点 是 转速 较 高 ， 转 动 惯量 小 ， 便 于 起 动 和 制 动 ， 调 节 和 换 问 
灵敏 度 高 ， 但 输出 转 矩 不 大 ， 仪 几 十 牛 … 米 到 几 百 牛 . 米 。 

低速 大 转 矩 液压 马达 一 一 额定 转速 在 500r/min 以 下 ， 包 括 单 作用 连 杆 型 径 向 柱 蹇 
马达 和 多 作用 内 曲线 径 回 柱 塞 马达 等 。 其 特点 是 排 量 大 、 体 积 大 、 转 速 低 ， 有 的 可 低 
到 每 分 钟 几 转 甚至 不 到 一 转 ， 因 此 可 直接 与 工作 机 构 连 接 ， 不 需要 减速 装置 ， 使 传动 
机 构 大 大 简化。 通常 低速 液压 马达 的 输出 扭转 较 大 ， 可 达 几 千 咎 . 米 到 几 万 牛 . 米 。 


9.2.22 ”液压 采 和 液压 马达 有 什么 区 别 ? 液压 泵 有 哪些 分 类 ? 


液压 条 是 液压 系统 的 动力 元 件 ， 是 徘 发 动机 或 电动 机 驱动 ， 从 油箱 中 吸入 油 液 ， 
形成 压力 油 排出 ， 送 到 执行 元 件 的 一 种 元 件 。 而 液压 马达 正好 相反 ， 压 力 油 推动 液压 
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马达 内 的 叶 刻 旋转 ， 从 而 市 动 与 液压 蕊 达 轴 相连 的 机 械 做 功 ， 即 把 压力 能 转换 成 机 
械 能 。 

利用 液压 条 的 分 类 如 下 : 

1) 按 流 量 是 否 可 调 广 可 分 为 变量 杂 和 定量 杂 。 前 者 的 输出 流量 可 以 根据 第 要 来 调 
广 ， 后 者 的 流量 不 能 调 广 。 

2) 按 液压 系统 中 第 用 的 录 结 构 分 为 齿轮 录 、 叶 刻录 和 柱 塞 录 三 种 。 

J 齿轮 和 于: 体积 较 小 ， 结 构 较 简单 ， 对 油 的 清洁 度 要 求 不 严 ,价格 较 便宜 ， 但 泵 
轴 受 力 不 平 衡 ， 磨 损 严 重 ， 汇 源 较 大 。 

@ WN 2: 分 为 双 作用 叶片 人 汞 和 单 作用 叶片 人 汞 。 叶 片 泵 的 流量 均匀 ， 运 转 平稳 ， 
噪声 小 ， 工 作 压 力 和 容积 效率 比 齿轮 条 高 ， 结 构 比 齿轮 条 复杂 。 

@ 柱 塞 泵 ， 容积 效率 高 ， 浊 漏 小 ， 但 可 在 高 压 下 工作 ， 大 多 用 于 大 功率 液压 系 
统 ; 但 其 结构 复杂 ， 材 料 和 加 工 精 度 要 求 蜗 ， 价 格 足 ， 对 油 的 消 涪 度 要 求 高 。 一 般 在 
齿轮 条 和 叶 太 和 肥 不 能 满足 要 求 时 才 用 柱 塞 条 。 

还 有 一 些 其 他 形式 的 液压 采 ， 如 螺杆 条 等 ， 但 应 用 不 如 上 述 三 种 条 次 过 。 


9.2.23 液压 条 的 故障 原因 有 了 哪些? 


液压 条 在 维修 时 应 从 以 下 三 点 查找 故障 原因 ， 并 对 系统 进行 改进 。 

1) 检查 动 辟 液压 负 的 内 源 情 况 。 最 简单 的 方法 是 把 动 臂 逢 起， 看 其 是 否 有 明显 的 
目 由 下 降 。 夺 下 洲 明 显 则 拆 季 液压 饶 检 查 ， 右 密封 疾 磨 损 应 也 以 更 换 。 

2) 检查 操纵 阅 。 首 移 清洗 安全 浆 ， 检 查 闪 必 是 否 磨损 ， 如 磨损 应 更 换 。 安 全 卫 安 
痛 后 右 仍 无 变化 ， 再 检查 操纵 阀 闪 必 的 磨损 情况 ， 其 间 隐 使 用 限度 一 般 为 0.06mm， 午 
磨损 严重 应 更 换 。 

3) 测量 液压 条 的 压力 。 寿 压力 偶 低 ， 则 进行 调整 ; 奉 加 压力 仍 调 不 上 去 ， 则 说 明 
液压 条 严重 以 损 。 




































































10.1 电动 工具 基本 常识 


10.1.1 什么 是 电动 工具 ? 
电动 工具 是 以 电动 机 或 电磁 铁 为 动力 ， 通 过 传动 机 构 驱动 工作 头 的 一 种 机 械 化 工具 。 
10.1.2 电动 工具 分 成 几 大 类 ? 如 何 标 注 其 型 号 ? 


电动 工具 分 为 9 大 类 (3 10-1) ， 其 型 号 标注 方法 如 下 : 
[|] L] L]-L L] I-I 


人 
设计 代号 


设计 单位 代号 
品名 代号 ( 表 10-1) 

使 用 电源 类 别 代号 ( 表 10-2) 
大 类 代号 ( 表 10-1) 


表 10-1 电动 工具 的 大 类 代号 与 品名 代号 









































一 名 称 代号 | 全 名 称 代号 | 全 名 称 代号 

别 别 别 
i Ë JJ A 盟 式 砂 光 机 A 带 锯 A 
磁 座 钻 C 平板 摆动 式 砂 光 机 | B 电 创 B 
多 用 工具 p | (2) 车 床 电 磨 C 电 插 C 
而 JJ: F | P 模具 电 麻 J 木工 多 用 工具 D 
全 型 村 切割 机 c | 刘 角 向 磨 光 机 M | 4) 修 枝 机 F 
m 电 冲 前 H | 抛光 机 P |‖ 3 截 枝 机 H 
切 电 剪 万 J | 4s) | 气门 座 电器 Q | 4 开 槽 机 K 
削 电 刊 刀 K Í S || 类 电 链 锯 L 
类 竺 切割 机 L | A (M) 204 Q 
(J) 焊 缝 坡 口 机 P amal SEHUMSB IRE D AK R 
攻 螺 纹 机 si 旋 具 L 木工 刃 磨 机 S 
句 管 机 i 位 钾 枪 L. Hd: Y 

类 HE EL U I 

Bi Z | (P) 胀 管 机 7 À Ti 7 
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( 续 ) 
| 名 称 代号 | V. 名 称 代号 | 名 称 代号 
别 别 别 
采 茶 前 A 湿式 磨 光 机 M | (8) E K bs Z 
(5) 铁道 
AW 勇 毛 机 J (6) 钢筋 切割 机 O 类 (T) 
类 粮食 插 样 机 L | 建 砖 墙 铣 沟 机 R 塑料 电焊 炬 A 
en a] - 
Wy i P | 地 板 砂 光 机 |。s 裁 布 机 
修 蹄 机 T 电动 气泵 E 
路 套 螺 纹 机 T 
锤 钻 人 类 管道 清洗 机 G 
弯 管 机 w N | H 
(6) 地 板 抛光 机 B | (Z) 卷 花 机 H 
9 Er Pr 
建 人 I 铲 刮 机 Y x 石膏 前 J 
J = ' 
— 118 + JE SJ ñir D 混凝土 钻机 Z 他 雕刻 机 K 
Ir 
路 | 大理石 切割 机 EO Gü | 
类 H 8 G |" PS6D1 Q 
(Z) 一 一 J Ç 石膏 电 名 S 
务实 机 H anav 1 
冲击 钻 J a 铁道 扳手 B qA | Y 
BJA E F L ger 枕 木 电 销 G EL £t: 7 


10.1.3 电动 工具 使 用 的 电源 类 别 代号 是 什么 ? 
电动 工具 使 用 的 电源 类 别 代号 见 表 10-2 。 
表 10-2 ”电动 工具 使 用 的 电源 类 别 代号 
电源 类 别 单 相交 流 三 相交 流 











型 号 举例 1: J1Z-LS2-6A 表示 最 大 钻 孔 直径 为 6mm 的 A 型 电钻 ， 使 用 电源 为 单 相 
交流 工 频 (50Hz, 220V) ， 由 行业 第 二 次 联合 设计 。 

型 号 举例 2: S2A- x x2-150 表示 砂 盘 直径 为 130mm 的 盘 式 砂 光 机 ， 使 用 电源 为 三 
相交 流 中 频 (200Hz, 380V) ， 由 x x 单 位 第 二 次 目 行 设计 。 

型 号 举例 3 M01B- x x -90- x2 表示 人 刨 刀 宽度 为 90mm， 最 大 人 刨 前 次 度 为 2mm 的 电 
人 刨 ， 可 在 直流 和 单 相交 流 电 流下 使 用 ， 由 x x 单 位 第 三 次 目 行 设计 。 


10.1.4 电动 工具 设计 的 一 般 要 求 有 哪些 ? 


1) 符合 GB 3883 《手持 式 电动 工具 的 安全 》 和 GB 13960 《可 移 式 电动 工具 的 安 
全 》 的 要 求 ， 保 证 在 正常 使 用 时 安全 可 靠 ， 并 考虑 即使 在 正常 使 用 中 可 能 发 生 下 忽 的 
情况 下 ， 也 不 至 于 对 人 和 周围 事物 造成 危险 〈 例 如 着 火 、 机 械 伤害 、 电 击 等 ) 。 
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2) 应 有 一 个 合理 的 使 用 寿命 ， 在 正常 的 日 第 维护 保养 时 ， 应 有 1000h 以 上 的 无 故 
障 工 作 寿 命 。 

3) 应 有 足够 的 机 械 强 度 ， 应 能 夭 受 在 正 稼 使 用 中 可 能 出 现 的 错误 操作 。 

4) 外 形 要 求 要 便于 使 用 者 握 持 和 操作 ， 且 造型 新 窜 、 美 观 。 

5) 应 有 尽 可 能 高 的 工作 效能 和 尽 可 能 小 的 质量 。 


10.1.5 电动 工具 的 使 用 与 维护 注意 事项 有 了 哪些? 


(1) 电动 工具 的 安全 使 用 规则 主要 有 以 下 8 条。 

1) 电线 或 插头 已 坏 者 不 要 使 用 。 

2) 操作 前 要 读 懂 操作 指令 或 使 用 说 明 书 。 

3) 不 在 潮湿 的 地 板 上 使 用 ， 以 防 电动 工具 漏电 而 引起 触电 事故 。 

4) 使 用 时 一 定 要 穿 橡胶 底 鞋 。 

5) 用 三 相 捅 头 ， 并 确认 搬 座 已 接 好 保护 零 线 。 

6) 用 工具 上 的 开关 来 开关 电源 ， 而 不 是 插 上 或 拔 下 电源 插头 代替 开关 。 

7) 按照 操作 规程 来 使 用 ， 否 则 将 可 能 导致 严重 的 人 身 伤亡 事故 。 

8) 定期 对 电动 工具 进行 安全 检查 。 

(2) 电动 工具 的 日 常 维护 “经常 检查 导线 、 搬 头 和 工具 是 否 损坏 。 

(3) 电动 工具 的 外 接线 ”理想 的 外 接线 应 该 尽量 短 ， 直 径 尺 量 大 ， 以 人 免 产 生 明 显 
的 电压 降 ， 造 成 导线 过 热 。 此 外 ， 使 用 时 要 检查 其 绝 绿 是 否 恨 好 ， 有 无 金属 部 分 外 露 ， 
且 导 线 不 能 被 水 或 其 他 溶剂 湿润 过 。 


10.2 常用 电动 工具 














10.2.1 金属 切削 电动 工具 有 了 哪些 ? 


金属 切削 电 劲 工具 包括 电钻 、 磁 座 销 、 电 种 勇 、 电 和 勇 刀 、 电 饮 、 攻 螺纹 机 、 切 割 
机 和 饥 管 机 等 ， 如 图 10-1 所 示 。 





c) 





图 10-1 金属 切削 电动 工具 
a) 电钻 b) 电动 攻 螺 纹 机 c) HBj5JJ 
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h) 


图 10-1 金属 切削 电动 工具 (2) 
d) 电 冲 剪 e) HHE f) 电动 往复 饮 ，g) 多 功能 电 锯 
h) 型 材 切割 机 i) 电动 锯 管 机 


10. 2.2 什么 是 电钻 ? 它 有 哪些 种 类 和 规格 ? 


电钻 (图 10-1a) 是 指 利用 电能 作为 动力 的 销 孔 工具 ， 由 钻 夹 头 、 输 出 轴 、 齿 轮 、 
转子 、 定 子 、 机 这 、 开 关 和 电 统 线 构成 ,广泛 用 于 建筑 、 装 修 、 泛 家 具 等 行业 。 

(1) 电钻 的 分 类 根据 其 参数 不 同 ， 电 外 可 分 为 C 型 、A 型 和 B 型 。 

1) C 型 (额定 输出 功 认 最 小 ) ， 转 速 较 高 ， 主 要 用 于 铝 、 铜 等 有 人 色 金 属 及 其 合金 ， 
塑料 和 狼 铁 等 材料 的 销 孔 ， 须 定 输出 功率 和 转 矩 比 A 型 小 。 

2) A 型 (额定 输出 功率 居中 )， 主 要 用 于 普通 钢材 的 钻 孔 ， 如 A3 、25 ~ 45 钢 角 
铁 等 。 

3) B 型 (额定 输出 功率 最 大 ) ， 转 矩 比 A 型 大 ， 持 续 和 过 载 能 力 强 ， 转 速 与 A 型 
相仿 ， 主 要 用 于 优质 钢材 及 各 种 钢材 的 钻 孔 。 

(2) 电 销 的 规格 电 销 的 规格 (人 销 头 直径 ) £ 4mm. 6mm. Smm. 1O0mm. 13mm. 
]6mm. 19mm. 23mm. 32mm. 38mm. 49mm 等 (数字 是 指 在 抗 拉 强 度 为 390MPa 的 例 
材 上 销 孔 的 钻头 最 大 直径 。 对 有 色 余 属 、 塑 料 等 材料 ， 最 大 外 孔 直 径 可 比 原 规格 大 
30% ~50% ) ， 可 以 用 它 在 金属 、 塑 料 、 木 材 及 类 似 材 料 上 和 钻 孔 。 配 备 了 电动 调 市 痰 置 
及 正 / 逆 转 功 能 的 电钻 ， 也 能 旋转 及 钻 制 螺纹 。 

一 般 钻 头 直径 在 19mm 以 下 的 电 人 多 采用 三 爪 式 钻 夹 头 ， 钻 头 和 直径 在 23mm 及 以 上 
的 电钻 均 采 用 莫 氏 圆锥 套 简 〈 钻 头 直 径 为 19mm、23mnm 的 电钻 采用 3 号 莫 氏 圆锥 套 简 ， 
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钻头 直径 为 38mm、49mm 的 电钻 采用 4 号 真 氏 圆锥 套 简 ) 。 
10.2.3 外 和 孔 前 应 注意 哪些 事项 ? 使 用 电钻 时 如 何 进行 个 人 防护 ? 


1. 钻 孔 前 的 注意 事项 

1) 确认 现场 所 接 电 源 应 与 电钻 铭牌 相符 ， 且 接 有 源 电 保护 通 。 

2) 凶 头 与 夹 持 厅 应 适 配 ， 并 艾 善 安装 。 

3) 确认 电 销 的 开关 接 通 锁 扣 状态 ， 和 否则 通电 时 ， 电 销 转 劲 可 能 招致 人 员 伤害 。 

4) 舌 作 业 场 所 远离 电源 需 延 伸 线 统 时 ， 应 使 用 容量 足够 、 安 猴 合格 的 延伸 线 缆 。 
延伸 线 缆 如 通过 人 行 过 站 ,应 高 架 或 有 防止 线 绵 被 碾 压 损坏 的 措施 。 

2. 使 用 电钻 时 的 个 人 防护 

1) 面部 关上 作业 时 ， 要 戴 上 防护 面 沉 。 在 生铁 狼 件 上 人 销 孔 要 戴 好 防护 眼镜 。 

2) 3 Pe hH Se SF is 

3) 作业 时 销 头 处 在 灼热 状态 ， 应 注意 避免 灼伤 肌肤 。 

4) #H $12mm 以 上 的 孔 ， 应 使 用 有 侧 柄 的 手枪 钻 。 

5) 站 在 梯子 上 工作 时 ， 地 面 应 有 人 员 扶 持 梯 子 ; 在 高 处 作业 时 ， 应 做 好 防 坠落 
Tri 


10.2.4 电 锁 如何 正确 操作 ? 电 销 要 进行 哪些 维护 和 检查 ? 


1. 正确 操作 方法 

1) 在 金属 材料 上 钻 孔 应 首先 要 在 被 外 孔 位 置 处 打上 样 冲 眼 。 

2) 钻 较 大 孔 时 ， 预 先 用 小 钻头 钻 穿 ， 然 后 再 使 用 大 钻头 钻 孔 。 

3) 长 时 间 在 金属 上 和 外 和 孔 ， 要 有 一 定 的 冷却 措施 ， 以 保持 钻头 的 锋利 。 

4) 严禁 用 手 直 接 清 理 钻 屑 ， 而 应 用 专用 工具 。 

2. 维护 和 检查 事项 

1) 不 使 用 述 钝 或 弯曲 的 钻头 ， 以 免 电 动机 过 人 负 售 ， 并 降低 作业 效率 。 

2) 使 用 前 检查 电钻 机 吴 安 逆 螺 钉 的 紧 固 情况 ， 以 免 导 致电 钻 故 障 。 

3) 符 电 动机 上 的 电 刷 磨耗 超出 极限 ， 电 动 机 将 发 生 故 障 ， 因 此 应 及 时 子 以 更 换 。 
此 外 电 刷 必须 处 于 干 奖状 态 。 

4) I 类 器 具 应 保证 其 外 这 良好 接地 。 


10.2.5 ”什么 是 电动 攻 螺 纹 机 ? 它 有 哪些 规格 ? 


电动 攻 螺 纹 机 (图 10-1b) 是 通过 伺服 电动 机 将 电压 信号 转化 为 转 矩 和 转速 输出 进 
行 攻 螺纹 ， 用 于 加 工 内 螺纹 的 电动 工具 ， 包 含 钼 夹 涉 、 机 床 、 传 动 系统 、 轴 承 和 电气 
系统 几 部 分 。 它 适用 于 机 床 、 工 程 机 械 、 汽 车 摩托 车 零 部 件 、 机 车 车 辆 以 及 通用 机 械 
等 行业 。 其 规格 有 JS-8、J1SS-8 (固定 式 )、J1SS-8 (活动 式 ) ， 攻 螺纹 直径 为 M4 ~ 
M8; 妖 S-12， 攻 螺纹 直径 为 M6 ~ M12。 它 可 分 为 台式 攻 螺 纹 机 、 半 有 目 动 台式 攻 螺 纹 机 、 
立 式 攻 螺 纹 机 、 卧 式 攻 螺纹 机 等 儿 种 。 
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10. 2.6 ”什么 是 电 剪 刀 和 电 冲 剪 ? 各 自 有 哪些 规格 ? 


HB9 JJ (Fd 10-1c) 是 以 单 相 溃 励 电动 机 作为 动力 ， 通 过 传动 机 构 驱 动工 作 头 ， 进 
行 筋 切 作业 的 双重 绝缘 手持 式 电动 工具 。 它 可 以 方便 地 甬 切 金属 和 非 金属 板材 等 ， 也 
可 以 切 勇 曲线 和 和 直线。 用 途 不 同 ， 其 型 式 也 不 尽 相 同 ， 有 手持 电 勇 刀 、 双 尺 电 剪刀 、 
平板 电 鹃 刀 和 电 冲 玄 等 。 按 能 源 提供 方式 可 分 为 手持 式 电 剪 刀 和 电动 电 藤丸 。 电 静 刀 
广泛 用 于 汽车 、 造 须 、 飞 机 及 修配 等 部 门 饭 金 场合 。 电 勇 刀 的 规格 见 表 10-3。 


表 10-3 电 剪 刀 的 规格 


规格 额定 输出 功率 / | 刀 杆 额定 往复 次 数 / 额 | i | 刀 杆 额定 往复 次 数 / 
w (次 /min) (次 /min) 
1.6 三 120 三 2000 2 三 090 
2 三 140 三 1100 4.5 =540 =400 
2.5 三 180 三 800 


注 : 1. 电 剪刀 的 规格 是 指 其 剪 切 抗 拉 强度 尺 =390MPa 热 轧 钢板 的 最 大 厚度 ( mm) 。 
2. 手持 式 电 藤 刀 的 规格 有 卫 J-1.6、J1J-2、J1J-2.6、J1J-3.2 #IJ1J-4.5. 
3. W JJH JJ JSM 4 JIR-1.5 和 JR-2。 

电 冲 前 (图 10-1d) 2g#4|HH P FuhjkBgnuhBhp]pbk Juli 4 0, PFOHIES pra 5 JJI], 
但 还 可 以 冲 前 波纹 钢板 、 塑 料 板 、 层 压板 等 ， 可 开 切 各 种 不 同形 状 的 和 孔洞， 有 旦 冲 剪 过 
程 中 被 冲 前 的 材料 不 会 变形 。 电 冲 前 可 用 于 金属 加 工 、 钳 工 车 间 、 屋 面 与 立 面 施工 、 
配 电 箱 加 工 及 拆 印 和 回收 工作 ， 其 规格 有 J1H-1.3、J1H-1.5、J1H-2.3 和 J1H-3.2。 


10.2.7 使 用 电 剪 刀 过 程 中 有 了 哪些 注意 事项 ? 


1) 电 剪 刀 在 使 用 前 应 空 载运 转 lmin， 检 查 传动 部 分 是 否 灵活 ， 并 在 往复 运动 机 构 
中 添加 润滑 油 。 

2) 应 根据 加 工 材料 的 厚度 ， 调整 上 、 下 刀片 的 横向 间 院 (可 为 剪 切 板材 厚度 的 
20% ~40% ， 如 剪 切 1mm 厚 的 钢板 可 调 为 0.2mm， 剪 切 2mm 厚 的 钢板 可 调 为 0.6 ~ 
0.7mm)。 两 刀片 的 上 、 下 间 际 出 厂 时 已 调整 好 ， 注 意 任何 情况 下 (即使 刀 杆 在 上 死 点 
时 )， 上 上 、 下 刀片 都 不 应 脱离 重 装 

3) 剪 切 时 不 能 用 力 过 猛 ， 遇 到 转速 急剧 下 降 时 应 立即 减 小 推力 ， 防 止 过 载 。 因 
故 卡 前 时 ， 必 须 立 即 切断 电源 。 

4) 为 了 平滑 地 剪 切 ， 癌 前 推进 时 ， 要 将 工具 上 略 癌 后 倾斜 。 

5) 电 剪 刀 使 用 一 段 时 间 后 ， 刀 刃 变 印 ， 应 拆 下 刀片 在 人 砂轮 上 刃 磨 。 安 装 时 ， 需 调 
整 好 刀片 的 上 、 下 间 际 。 


10.2.8 什么 是 电 推 剪 ? 其 使 用 过 程 中 有 了 哪些 注意 事项 ? 


HEB (图 10-le) 是 理发 、 关 发 工具 ， 一般 由 固定 推 具 、 活 动 推 人 大、 调 廊 手柄、 
壳 体 和 装 在 壳 体 内 的 电 需 部 件 组 成 ， 使 用 时 须 以 电 (交流 电 居 多 ) 作为 动力 。 电 推 甬 
一 般 分 为 插 电 式 和 充电 式 两 种 。 
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电 推 前 使 用 过 程 中 的 注意 事项 如 下 . 

1) 适时 适量 在 切削 九 和 刀 所 间 滴 注 润 清油， 保持 切削 刃 锋利 。 

2) 开局 时 应 握 在 手中 ， 放 置 前 应 关闭 开关 ,保护 电 推 藤 免 受 意外 损伤 。 

3) 电 推 剪 不 能 受潮 浸水 ， 电 源 线 避免 露 世 ， 确 保 电 器 使 用 安全 。 

4) 用 尘 收 藏 前 清除 刀 放 上 的 毛发 ， 开 局 电 推 剪 ， 在 刀 族 间 滴 注 润滑 油 少许 ， 然 后 
党 上 护 刀 套 。 

5) 发 生 使 用 故障 或 长 期 使 用 切削 刃 失 去 锋利 ， 如 无 修理 经 验 ， 不 要 拆 动 电 推 航 ， 
应 送 专 修 商 店 或 本 三 修理 。 


10.2.9 电动 刀 锯 有 了 哪些 种 类 ? 各 自 有 哪些 规格 ? 


(1) 电动 往复 锯 (图 10-1f) 是 指 以 往复 运动 的 锯条 进行 饥 切 的 电动 工具 ， 有 了 刀 
锯 和 曲线 锯 两 种 〈 一 般 所 说 的 往复 锯 专 指 刀 锯 ) ， 用 于 锯 切 板 、 管 及 棒 等 型 材 。 它 所 用 
的 锯条 为 马刀 状 ， 比 曲线 锯条 宽 。 其 规格 有 24、26 (两 者 额定 输出 功率 二 430W) 和 
28. 30 (两 者 额定 输出 功率 三 970 双 ) 。 

(2) 多 功能 电 锯 (图 10-1lg) ”可 配 多 种 锯 片 ， 可 用 于 锯 割 木工 板材 、 水 管 、 资 
传 、 大 理 石 、 陶 瓷 、 装 修 工 金属 钢筋 、 玻 璃 纤维 增强 塑料 、 线 路 板 亚克力 板 等 材料 的 
切割 与 倒 角 。 


10. 2. 10 什么 是 型 材 切 割 机 ? 它 有 哪些 规格 ? 


型 材 切割 机 (图 10-1h) 是 以 三 相 工 频 、 单 相 电 容 电 动机 或 单 相 串 励 电 动机 为 动力 ， 
通过 传动 机 构 驱 动 ， 市 动 纤维 增强 树脂 溥 片 砂轮 ， 对 金属 或 非 金属 型 材 等 进行 切割 的 可 
移 式 切割 机 设备 。 它 适用 于 建筑 、 五 金 、 石 油 化 工 、 机 械 冶金 及 水 电 安 装 等 部 门 。 

JBAT 9608 一 2013 规定 的 规格 有 300 型 (最 大 切割 直径 30mm)、350 型 (最 大 切割 
E€ 35mm) 和 400 型 (最 大 切割 二 径 30mm ) 。 

JGAT 5070 一 1995 规定 的 规格 有 350 型 (最 大 切割 直径 35mm)、400 型 (最 大 切割 
直径 50mm) 、450 型 (最 大 切割 直径 55mm) 和 500 型 (最 大 切割 直径 60mm)。 

型 材 切割 机 的 基本 参数 见 表 10-4。 

表 10-4 ”型 材 切割 机 的 基本 参数 









































规格 代号 额定 输出 功率 /W 额定 输出 转 矩 /N . m 说 明 
类 型 A/B 一 
300 三 800/1100 =3.5/4.2 一 
350 =900/1250 =4.2/5.6 一 


三 1100 三 $. 5 单 相 电容 切割 机 
三 2000 三 6. 7 三 相 切割 机 


注 : 基本 参数 分 为 A 型 和 B 型 ， 以 适应 不 同 客户 的 需要 ， 推 荐 B 型 。 


10. 2. 11 什么 是 电动 锯 管 机 ? 它 有 哪些 用 途 ? 
电动 锯 管 机 (图 10-1i) 是 用 于 切断 金属 管材 用 的 一 种 电动 往复 锯 ， 适 合 于 切割 铀 
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管 、 铝 管 、 不 锈 钢 管 、 狼 铁 管 和 塑料 管 等 。 引 进 的 exact 170e 型 电动 锯 管 机 具有 重量 
轻 、 可 电子 调 速 、 易 于 携带 和 便于 现场 操作 的 特点 。 该 机 的 主要 参数 如 下 : 

电压 : 220 ~240V (50 ~ 60Hz) ; 功率 : 1200W; 转速 : 1600 ~ 3500r/min; 锯 片 中 
心 孔 直径 : 62mm; 锯 片 直径 : 140mm; 使 用 范围 〈 管 直径 ) : 15 ~ 170mm; 管 壁 最 大 厚 
度 : 钢 为 8mm， 不 锈 钢 为 Smm， 塑 料 为 14mm; 质量 : 5. 7kg。 


10. 2. 12 ”电动 自 故 式 饥 管 机 的 型 号 如 何 表 示 ? 其 技术 数据 有 哪些 ? 


电动 自 扑 式 锯 管 机 用 于 切割 大 口径 金属 管材 。 其 型 号 的 表示 方法 : 
J. Sy asi 


| 人 各 (min) (规格 代号 
设计 序号 


设计 单位 代号 
锯 管 机 〈 品 名 代号 ) 
使 用 电源 类 别 代号 3 一 三 相交 流 电 (S0H2) 

















金属 切削 类 (大 类 代号 ) 
电动 日 仆 式 锯 定 机 的 技术 数据 见 表 10-5。 
表 10-5 电动 自 砍 式 锯 管 机 的 技术 数据 





出 。 号 刀 轴 转速 输出 功率 | 进 给 速度 质量 
/(r/min) Š /AW /(mm/min) /kg 

J3UP-35 35 133 ~ 1000 1500 40 80 

J3UP-70 70 200 ~ 1000 1000 85 60 











10.3 装配 作业 类 电动 工具 


装配 作业 类 电动 工具 主要 有 电动 扳 于 、 电 动 冲击 扳手 、 电 动 螺 钉 旋 具 、 充 电 式 电 
钻 旋 具 、 电 动 胀 管 机 和 微型 永 磁 和 百 流放 具 等 ， 如 图 10-2 所 示 。 











c) 


图 10-2 装配 作业 类 电动 工具 
a) 电动 扳手 b) 电动 冲击 扳手 c) 电动 螺钉 旋 具 
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a 
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图 10-2 ”装配 作业 类 电动 工具 (2) 
d) 充电 式 电 销 旋 具 e) 电动 胀 管 机 f) 微型 永 磁 直 流 旋 具 


10. 3.1 什么 是 电动 扳手 ? 它 有 哪些 规格 ? 


电动 扳手 (EJ 10-2a) 是 以 电源 或 电池 为 动力 的 扳手 ， 其 传动 机 构 由 行星 齿轮 和 深 
珠 螺旋 村 冲击 机 构 组 成 。 它 用 于 钢 结构 行业 装 翻 高 强度 螺栓 。 其 规格 有 M8 、M12、 
M16 M20. 、M24 M30 和 M42 。 

按 离 合 磊 结构 ， 电 动 扳 手 可 分 为 安全 离合 需 式 (A 型 ) 和 冲击 式 (B 型 ) 两 种 型 式 。 
前 者 有 Was， 希 机 构 ， 完 成 装 拆 螺纹 件 ， 适 宜 于 小 规格 的 
电动 扳手 ; 后 者 采用 冲击 力矩 机 构 完 成 装 拆 螺 纹 件 ， 适 宜 于 较 大 规格 的 电动 扳手 。 

还 有 一 种 定 扭 矩 电动 扳手 ， 义 叫 扭 矩 可 调 电 动 扳 手 ， 其 最 主要 的 特征 就 是 可 以 设 
定 扭 矩 ， 并 且 扭 窍 可 调 。 


10. 3.2 什么 是 电动 冲击 扳手 ? 它 有 了 哪些 规格 ? 


电动 冲击 扳手 〈 图 10-2b) 是 采用 冲击 离合 兹 机 构 ， 利 用 冲击 力矩 完成 装 拆 螺纹 件 
用 的 扳手 。 电 动 冲击 扳手 的 规格 和 技术 数据 见 10-6 


表 10-6 冲击 扳手 的 规格 和 技术 数据 


























规 格 适用 范围 JJ Mi |EL/N - m 方 头 公 称 故 二 /mm 边 心 距 Zmm 
8 M6 ~ M8 4~15 10 x10 <26 
12 M10 ~ M12 15 ~60 12,.5%12;5 <36 
15 M14 ~ M16 50 ~150 12.5 x12.5 <45 
20 M18 ~ M20 120 ~ 220 20 x20 <50 
24 M22 ~ M24 220 ~ 400 20 x20 <50 
30 M27 ~ M30 380 ~ 800 20 x20 <56 
42 M36 ~ M42 750 ~ 2000 25 25 <66 
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10.3.3 使 用 电动 扳手 的 过 程 中 有 哪些 注意 事项 ? 


1) 确认 现场 所 接 电源 与 电动 扳手 铭牌 是 否 相 符 ， 有 是 否 接 有 漏电 保护 融 。 

2) 根据 螺母 大 小 选择 匹配 的 套 简 ， 并 受 善 安装 。 

3) 送 电 前 确认 电动 扳手 上 的 开关 应 处 于 断 开 状态 ， 以 免 通 电 时 可 能 招致 人 员 伤害 。 

4) 和 右 作 业 场 所 远离 电源 需 延 伸 线 统 时 ， 应 使 用 容量 足够 、 安 猴 合格 的 延伸 线 缆 。 
延伸 线 缆 如 通过 人 行 过 站 ,应 高 典 或 有 防止 线 绵 被 碾 压 损坏 的 措施 。 

5) 尽 可 能 在 使 用 时 找 好 反 回 力 距 文 靠 点 ， 防 止 反 作用 力 伤 人 。 

6) 奋发 现 电动 机 电 刷 火花 异常 时 ， 应 立即 停止 工作 ， 并 排除 故障 。 此 外 必须 保持 
电 刷 清洁 干净 。 

7) 站 在 梯子 上 工作 时 ， 地 面 应 有 人 员 扶 持 梯 子 ; 在 高 处 作业 时 ， 应 做 好 防 险 落 措 施 。 


10. 3.4 ”什么 是 电动 螺钉 旋 具 ? 其 型 号 如 何 标注 ? 其 基本 参数 有 哪些? 


电动 螺钉 旋 具 (图 10-2c) 是 用 于 拧紧 或 拆 僵 机 螺钉 、 螺 母 和 木 螺钉 、 目 攻 螺 钉 的 
交 和 耻 流 两 用 、 单 串 励 电 动 坚 钉 旋 具 。 它 采用 牙 般 离合 莫 传 动机 构 或 齿轮 传动 机 构 ， 其 
规格 只 有 P1L-6 一 种 (适用 于 M4 ~ M6 机 螺 杀 、< M4 木 螺 和 钉 和 ST3.9 ~ ST4. 8 自 攻 螺 
和 条)。 电 动 坚 钉 旋 具 有 下 杆 式 、 手 持 式 和 安装 式 三 类 。 

另外 还 有 由 一 种 电动 自 攻 螺钉 旋 具 ， 有 P1U-5 和 P1U-6 两 个 规格 ,分 别 适 用 于 
ST3 ~ ST5 和 ST4 ~ ST6 自 攻 螺钉 。 

电动 螺钉 旋 具 的 型 号 标注 方法 : 

P DDD 00D 器 吕 DD 


| (规格 代号，) 
设计 序号 
设计 单位 代号 


[一 电动 螺钉 旋 具 U 一 电动 自 攻 螺 钉 旋 具 (品名 代号 ) 
工具 用 电源 类 别 代 号 ，0 一 直流 ; 1 一 单 相交 流 50Hz 
装配 类 (大 类 代号 ) 

电动 螺钉 旋 具 的 基本 参数 见 表 10-7 。 


表 10-7 电动 螺钉 旋 具 的 基本 参数 


规 格 额定 输出 功率 /W 拧紧 力矩/N + m 


机 螺钉 M4 ~ M6 
M6 木 螺钉 入 M4 三 85 2.45 ~5.0 





























自 攻 螺 钉 ST3. 9 ~ ST4. 8 
注 : 木 螺钉 M4 是 指 在 拧 入 一 般 木材 中 的 木 螺 钉 规格 。 


10.3.5 什么 是 充电 式 电钻 旋 具 ? 它 有 哪些 规格 ? 














充电 式 电 和 钻 旋 具 (图 10-2d) 是 配 用 一 字模 或 十 字 槽 螺 杀 旋 具 ， 进 行 朔 拆 机 螺钉 、 
木 螺钉 作业 的 工具 ,适用 于 野外 、 高 空 、 管 道 及 特定 场合 。 其 规格 是 J0ZS-6， 可 在 钢 
板 上 次 拆 小 于 M6 的 机 昌 杀 ， 或 在 木板 上 效 拆 小 于 5 x25mm J KER] 。 
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10. 3.6 什么 是 电动 胀 管 机 ? 它 有 了 哪些 规格 ? 


电动 胀 管 机 〈 图 10-2e) 是 在 金属 管 与 板 的 连接 中 用 于 上 胀 管 的 电动 工具 。 它 能 扩大 
金属 管 端 部 的 直径 ， 使 其 与 锅炉 管 板 连接 部 位 么 密 胀 合 ， 确 保密 封 并 能 承受 一 定 的 压 
力 。 它 珊 有 有 目 动 控制 仪 ， 能 目 动 控制 膛 胀 度 ， 避 免 膨 胀 不 够 造成 的 活 漏 以 及 过 胀 时 引 
起 的 裂痕 和 管 板 出 曲 变 形 等 缺陷 。 它 适用 于 锅炉 制造 和 安 猴 ， 石 油 化 工交 换 硕 及 冷 族 
器 、 机 车 制造 和 维修 。 

其 规格 有 P3Z2-13 、P3Z2-19 P3Z2-25. P3Z-38. P3Z-51. P3Z2-51 和 P32Z-76， 适 用 钢 
管 直 径 范 围 分 别 为 8 ~ 13mm、13 ~ 19mm、19 ~ 25mm. 25 ~38mm、38 ~ 51mm. 38 ~ 
51mm. 51 -76mm. 


10.3.7 ”什么 是 微型 永 磁 直流 旋 具 ? 它 有 哪些 规格 ? 


微型 永 磁 直流 旋 具 (图 10-21f) 是 由 配套 电源 箱 供 电 ， 由 离合 机 构 (或 由 离合 机 构 
和 电子 线路 共同 控制 ) Tr JJ kE, J T2Se BI M6 及 以 下 一 字 槽 或 十 字模 螺钉 的 工具 。 
其 额定 电压 有 6V、9V、12V、18V、24V 和 30V。 它 尤其 适用 于 手表 、 照 相机 、 电 视 机 
和 仪 硕 仪表 行业 中 效 番 微型 螺钉 。 

其 规格 有 POL-2.5. POL-4 和 POL-6， 分 别 用 于 装 凶 M1 ~ M2.5、M2.5~M4、M4 ~ 
M6 螺钉 。 


10.4” 砂 磨 类 电动 工具 


侯 麻 类 电动 工具 主要 有 砂轮 机 、 人 砂 带 机 、 砂 磨 机 、 磨 光 机 、 抛 光 机 和 电 磨 等 ， 如 
图 10-3 所 示 。 


























d) e) f) 
图 10-3” 砂 磨 类 电动 工具 
a) 砂轮 机 b) 砂 带 机 ec) 砂 磨 机 d) 角 向 磨 光 机 e) 抛光 机 f) 电 磨 机 
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10.4.1 什么 是 砂轮 机 ? 它 有 了 哪些 规格 ? 


砂轮 机 (图 10-3a) 是 用 来 刃 磨 各 种 刀具 、 工 具 的 常用 设备 。 其 主要 是 由 基 座 、 人 砂 
轮 、 电 动机 或 其 他 动力 源 、 托 架 、 防 护 四 和 给 水 器 等 组 成 的 。 按 安装 形式 分 为 台式 砂 
轮机 和 落地 砂轮 机 、 手 持 式 砂轮 机 、 软 轴 陈 砂轮 机 、 悬 挂 式 砂轮 机 ; 按 驱 动 源 分 为 手 
动 砂 轮机 、 电 动 砂轮 机 、 风 动 砂轮 机 和 他 驱 式 砂轮 机 ; 按 附 加 功能 分 为 除尘 式 砂 轮机 
和 防爆 式 砂 轮机 等 。 砂 轮 则 可 用 于 磨 削 工件 的 外 圆 、 内 圆 、 平 面 、 端 面 、 去 毛刺 、 
磨 和 粗 磨 每 。 电 动 砂 轮机 则 是 以 电动 机 作为 动力 ， 用 砂轮 或 诬 盘 进行 磨 判 的 工具 ， 
种 类 和 规格 有 : 

(1) 台式 人 砂轮 机 规格 (砂轮 外 径 x 厚度 x 孔径 /mm- 功 率 /W) 有 $150 x20 x32-250、 
$200 x 25 x 32-500 j250 x25 x32-750。 

(2) 轻型 台式 砂轮 机 PGH, 规格 (砂轮 外 径 x 厚度 /mm- 功 率 /W) 有 $100 x 16-90、 
$125 x 16-120 、g$150 x16-150、g$175 x 20-180 、q$200 x 20-250. 0250 x25-400; 三 相 规 
格 只 有 后 四 种 。 

(3) 落地 砂轮 机 ”规格 (人 砂轮 外 径 x 厚度 x 孔径 /mm- 功 率 /W) Z: $200 x25 x 
32-500 、$250 x 25 x 32-750 、300 x 40 x75-1500、4350 x 40 x 75-1750. 4400 x 40 x 
127-3000. j500 x 50 x 203-4500 、4600 x 65 x 305-5000 。 

(4) 下 回 砂 轮机 ”有 单 相 串 励 和 三 相 中 频 砂 轮机 之 分 。 单 相 串 励 砂 轮机 的 规格 (Dp 
轮 外 径 x 厚度 x 孔径 /mm- 功 率 /W) 有 $80 x20 x20 (13)-% 4100 x20 x20 (16)-%_ 
中 125 x20 x20 (16)-;0 、g$150 x20 x32 (16)-%. 09175 x20 x32 (20)-i0,。 三 相 中 频 砂 轮 
机 的 规格 (砂轮 外 径 x 厚度 x 孔径 A/mm- 功率 /W) 有 $125 x20 x20 (16)-;0、 中 150 x 
20 x32 (16)-s%、175 x20 x32 (20)-75。 各 规格 中 ， 括 号 内 数值 为 ISO 603 的 内 了 筷 
值 ， 功 率 各 有 A 型 、B 型 两 种 (上 标 对 应 A 型 ， 下 标 对 应 B 型 ) 。 

(5) 软 轴 砂轮 机 ”规格 (砂轮 外 径 x 厚度 x 孔径 /mm- 功 率 /W) 有 150 x20 x32-1000、 
$200 x 25 x32-1500 。 


10.4.2 什么 是 砂 市 机 ? 它 有 了 哪些 规格 ? 


砂 带 机 (图 10-3b) 是 一 种 由 砂 带 、 电 动机 、 壳 体 、 手 柄 以 及 传动 装置 组 成 的 砂 磨 
工具 ， 可 分 为 台式 砂 市 机 、 立 式 砂 市 机 、 手 持 式 砂 市 机 和 除 侍 砂 带 机 等 儿 类 。 其 规格 
用 砂 带 宽度 x 长 度 /mm- 功 率 /W 表示 。 

台式 砂 审 机 的 规格 : 150 x 1200-750。 

立 式 人 砂 市 机 的 规格 : 50 x3000-4000。 

手持 式 砂 带 机 的 规格 : 76 x533-950 110 x 620-950 。 


10. 4.3 ”什么 是 砂 磨 机 ? 它 有 哪些 规格 ? 


砂 磨 机 (图 10-3c) 是 把 物料 在 旋转 研 麻 一 作用 下 与 研 麻 体 混合 并 旋转 ， 经 与 全 蘑 
体 之 间 及 与 粉碎 室 各 部 分 之 间 产 生 的 人 研磨 、 勇 切 而 粉碎 的 工具 。 它 有 立 式 砂 磨 机 及 忠 








Sh 








N 
/ 
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式 人 砂 磨 机 之 分 ,一般 为 湿式 人 研磨。 其 规格 见 表 10-8 和 表 10-9 。 
表 10-8 立 式 砂 麻 机 的 规格 


SK10 SK20 SK40 SK80 SK120 SK200 

产品 型 号 
SB10 SB20 SB40 SB80 SB120 SB200 
简体 有 效 容 积 /L 10 20 40 80 12 200 
主 电 动机 功率 /kW 5.5 11 ~ 15 18.5 ~22 22 — 30 30 =37 45 ~ 55 


表 10-9 卧 式 砂 磨 机 的 规格 

















SW60 |SW90 | SW250 |WM20AIWM30A|WM40A| WMSOA 
60 250 
30 D 
7 BR 


10. 4.4 ”什么 是 磨 光 机 ? 它 有 哪些 规格 ? 

















磨 光 机 (图 10-3d) 是 用 来 进行 金属 或 石材 表面 打磨 处 理 的 一 种 手持 电动 工具 ， 有 


直 磨 机 和 角 回 磨 光 机 之 分 。 


百 磨 机 : 安装 了 金刚 砂 砂 轮 后 用 于 研磨 金属 及 去 除 毛 边 ， 可 配备 电子 调 速 逆 置 ; 


在 低 转速 的 作业 状态 下 ， 也 可 以 安 疙 刷子 、 刷 形 砂 轮 及 磨 曾 砂 囊 。 


角 问 蘑 光 机 : 砂轮 轴线 与 电动 机 轴线 呈 和 直角 ， 特 别 适用 于 位 置 受 限制 、 不 能 使 用 


普通 磨 光 机 的 场合 (如 墙角 、 地 面 边缘 、 构 件 边 角 等 )。 


角 回 磨 光 机 是 用 于 切割 不 做 钢 、 合 金 钢 、 彰 通 碳 系 钢 的 型 材 、 管 材 或 修 磨 工 件 的 
飞 边 、 毛 刺 的 砂 麻 工 具 ， 换 上 专用 砂轮 可 切割 砖 、 石 、 石 棉 波 纹 板 等 建筑 材料 ; 换 上 
圆 盘 钢丝 刷 ， 可 用 于 除 锈 、 砂 光 金 属 表 面 ; 换 上 抛 轮 则 可 抛光 各 种 材料 的 表面 。 角 加 








磨 光 机 在 机 械 制 造 、 造 船 、 电 力 、 建 筑 等 部 门 获得 了 广泛 的 应 用 。 
角 回 磨 光 机 和 地 板 磨 光 机 的 规格 分 别 见 表 10-10 和 表 10-11 。 


表 10-10 角 向 磨 光 机 的 规格 


J 格 L 规 格 有 
Pays 额定 输出 额定 输出 


上 > 
(外 径 x 内径 )/mm (外 径 x 内径)/mm 


100 x16 
115 x 22 


125 x 22 230 x 22 








— 
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表 10-11 地 板 磨 光 机 的 规格 


| | ea els| az < 





深 简 线 速度 /( m/s) 三 18 
IP 8 XUE Z ( m/s) 三 26 
整 机 质 mase <55 |(<76) | =<86 <92 <55 | (<76) | =<86 <92 
量 /kg 铸铁 外 胸 <65 | (=<86) <96 <108 <65 | (<86) <96 <108 
外 形 尺寸 
<1000 x450 x 1000 = 1150 x 500 x 1000 =< 1000 x 450 x 1000| < 1150 x 500 x 1000 
( É x Z x nu) /mm 








注 : 括号 内 数据 不 推荐 使 用 。 


10.4.5 什么 是 抛光 机 ? 它 有 了 哪些 规格 ? 


抛光 机 (图 10-3e) 是 由 帮 座 、 抛 盘 、 抛 光 织 物 、 抛 光 单 及 兰 等 基本 元 件 组 成 的 手 
持 抛 光 工 具 。 它 按 用 途 可 分 为 机 械 抛 区 机 、 制 鞋 抛光 机 、 衬 板 抛光 机 、 药 九 抛光 机 、 
胶 宫 抛光 机 和 大 米 抛光 机 等 。 机 械 抛 光 机 的 规格 见 表 10-12。 


表 10-12 机械 抛光 机 的 规格 
最 大 弛 轮 直 径 /mm 200 300 400 


10. 4.6 什么 是 电 麻 机? 它 有 哪些 规格 ? 


HS8BL (图 10-3f) 是 用 砂轮 或 蘑 盘 进行 砂 麻 的 电动 工具 (直流 、 交 直流 两 用 和 单 
相 串 励 电 动机 )， 有 下 癌 、 和 角 问 及 软 轴 传 动 等 类 型 。 模 具 电 磨 一 般 采 用 年 流 电 动机 ， 交 
流 电 压 ， 具 有 高 速 、 大 转 和 矩 、 大 功率 等 特点 ， ea, 一 般 可 以 在 0 ~30000r/min 

之 间 进 行 调 速 ， 配 合 各 型 切 制 砂 片 和 磨料 能 有 效 地 对 金属 、 塑 料 、 有 机 玻璃 、 玻 璃 和 
木材 等 进行 切 制 、 修 整 、 修 边 打 麻 、 人 研磨 、 ee 
便 ， 易 于 使 用 。 模 具 电 磨 的 规格 见 表 10-13 。 


表 10-13 模具 电 麻 的 规格 


磨 头 尺寸 /mm 最 高 额定 转速 /(xmin) 
中 10 x 10 三 40 三 0. 02 =<-55000 
425 x 32 =110 =0. 08 =<27000 
430 x 32 =150 =0. 12 =<22000 




















10.5 木工 用 电动 工具 


木工 用 电动 工具 包括 木工 手提 电钻 、 电 圆 韦 、 曲 线 锯 、 电 链 锯 、 多 功能 木 锯 、 电 
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人 刨 、 木 工 羡 眼 机 、 本 工 压 人 刨 机 和 木工 多 用 机 等 ， 如 图 10-4 所 示 。 








图 10-4 木工 用 电动 工具 


e) 瘦 眼 机 f) 切割 机 =É) 修 边 机 h) 0) i A£ 


a) 电 圆 锯 b) 电 链 饮 c) 曲线 锯 d) 市 锯 机 


10.5.1 什么 是 电 圆 锯 ? 它 有 哪些 规格 ? 
电 圆 饥 (图 10-4a) 是 一 种 以 单 相 串 励 电动 机 为 动力 通过 传动 机 构 驱 动 圆 饮片 进行 
锯 割 作业 的 工具 ， 适 用 于 对 木材 、 纤 维 板 、 塑 料 和 软 电缆 以 及 类 似 材 料 进行 锯 割 作业 
的 直流 、 交 直流 两 用 、 单 相 串 励 电 圆 饮 。 电 圆 饮 的 规格 见 表 10-14。 
表 10-14 电 圆 锯 的 规格 


























规格 / 输出 功率 / 最 大 锯 制 规格 / 输出 功率 / 最 大 锯 制 

mm w 深度 /mm mm w 深度 /mm 
160 x 30 =550 55 235 x 30 =&850 84 
180 x 30 =600 60 270 x 30 = 1000 98 
200 x 30 三 700 65 








注 : 表 中 规格 指 可 使 用 的 最 大 锯 片 外 径 x 孔径。 
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10. 5.2 什么 是 电 链 锯 ? 它 有 哪些 规格 ? 


电 链 锯 (图 10-4b) 是 对 树 校 、 木 材 及 类 似 材 料 进 行 切割 作业 的 单 人 操作 的 手持 式 
电 兢 。 电 链 锯 的 规格 见 表 10-15。 


表 10-15 电 链 饥 的 规格 
规格 /mm 额定 输出 功率 /W 额定 转 矩 /N . m 
305 三 420 三 1. 5 
355 三 650 三 1.8 
405 三 850 三 2. 5 





10. 5.3 ”什么 是 曲线 锯 ? 它 有 哪些 规格 ? 


曲线 锯 (图 10-4c) 是 用 于 进行 直线 或 曲线 锯 削 的 手持 式 交 直流 两 用 或 单 相 串 励 锯 
制 工 具 ， 由 串 励 电 动机 、 减 速 齿 轮 、 往 复 杆 、 平 衡 板 、 奔 板 、 开 关 、 调 速 冀 等 组 成 。 
曲线 锯 可 以 切割 非 金 属 及 金属 等 板材 ， 锯 齿 较 大 (每 25.4mm 为 6 IPK 8 18), 切 悄 处 
理 能 力 更 强 。 曲 线 锯 的 规格 见 表 10-16。 


表 10-16 曲线 锯 的 规格 
规格 额定 输出 工作 轴 和 额定 往复 规格 额定 输出 工作 轴 和 额定 往复 
/mm 功率 /W 次 数 /( 次 [min ) /mm 功率 /W 次 数 /( 次 /min) 
40 (3) 三 140 三 1600 65 (8) 三 270 三 1400 
55 (6) =200 =1500 80 (10) =420 =1200 
注 : 1. MU a a E P a| J B KIJJERE 
2. 括号 内 数值 为 锯 割 抗 拉 强 度 为 390MPa 钢板 的 最 大 厚度 。 

















10.5.4 ”什么 是 市 锯 机 ? 它 有 哪些 规格 ? 


第 锯 机 是 以 环 状 无 问 的 种 锯条 为 锯 具 ， 绕 在 两 个 锯 轮 上 做 单 回 连续 的 下 线 运 动 来 
锯 切 木材 的 锯 机 。 它 主要 由 床 身 、 锯 轮 、 上 锯 轮 升降 和 仰 信 装置、 禹 锯条 张 紧 装 置 、 
锯条 导向 装置 、 工 作 台 、 导 向 板 等 组 成 。 其 床 身 由 铸铁 或 钢板 焊接 制 成 。 

第 锯 机 的 分 类 按 其 型 式 来 分 可 分 为 立 式 (图 10-4d) 和 卧 式 ; 按 其 锯齿 来 分 可 分 
为 粗 齿 和 细 齿 ; 按 其 工作 方式 来 分 可 分 为 普通 带 锯 机 和 跑车 种 锯 机 。 

带 锯 机 锯 轮 直径 系列 (单位 为 mm): 710，800，900”，1060”，1250”，1500 ， 
1800, 2100 ( 带 “ ”者 仅 用 于 卧 式 ) 。 

跑车 式 木 工 带 锯 机 锯 轮 直径 (单位 为 mm): 710, 800, 900, 1060, 1250, 1500, 
1800, 2120. 


10.5.5 ”什么 是 木工 羡 眼 机 ? 它 有 哪些 规格 ? 


木工 庶 眼 机 (图 10-4e) 配 用 方 眼 钻头 ， 可 在 森 件 上 辫 方 眼 ， 去 掉 方 眼 钻头 的 方 壳 
后 ， 也 可 玄 圆 孔 。 其 型 号 规格 见 表 10-17. 
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表 10-17 ”木工 羡 眼 机 的 型 号 规格 
型 号 4 fLY&JE mm 夹 持 工件 尺寸 /mm 电动 机 功率 /W 
ZMK-16 =< 100 =: 100 x 100 550 


10.5.6 什么 是 木材 切割 机 ? 它 有 哪些 规格 ? 
木材 切割 机 (图 10-4f) 是 用 于 切割 木材 和 一 些 强度 和 便 度 不 大 的 非 金 属 材 料 的 工 
具 。M1IX 系列 木材 切割 机 的 型 号 规格 见 表 10-18 。 
表 10-18 M1X 系列 木材 切割 机 的 型 号 规格 











型 ”号 锯 片 直径 Zmm 最 大 切 制 尺寸 ( 深 x 宽 )/mm | ”输入 功率 /W 
MI1X-ZT2-210 中 210 55 x 120 900 
MI1X-ZT201Z3-210 4210 55 x 120 1050 
MI X-ZTZ3-250 4250 75 x 140 1400 











10. 5.7 什么 是 修 边 机 ? 它 有 哪些 规格 ? 
在 修 边 机 (图 10-4g) 装 上 各 种 成 形 铣 刀 ， 可 把 木料 的 直角 边 修 刨 成 圆 驳 边 sk ut 
行 斜 面 加 工 。 其 型 号 规格 见 表 10-19 。 
表 10-19 修 边 机 的 型 号 规格 





型 号 输入 功率 /W J 格 输入 功率 /W 
MI1P-FF-6 440 MI1P-NT-6 350 
M1P-FF02-6 350 M1P-QB-6 350 
M1P-FG-6 350 M1P-SF1-6 405 
MI1P-MK-6 350 M1P-WD-6 400 
MIP-MY01 400 MIP-WH-6 350 


M1P-NC-6 350 
注 ， 刀 头 直 径 为 $86. 3$Smm， 空 载 转 速 为 30000rmin。 





10.5.8 ”什么 是 电 刨 ? 它 有 了 哪些 规格 ? 


电 例 (图 10-4h) 是 由 单 相 串 励 电动 机 经 传动 带 驱 动人 刨 刀 ， 进 行人 刨 削 木材 或 木 结 构 
件 作 业 的 手持 式 电 动工 具 ， 可 进行 各 种 木材 的 平面 人 刨 前 、 倒 校 和 裁 口 等 ,广泛 用 于 房 
屋 建 筑 、 住 房 装 浇 、 木 工 车 间 、 野 外 木工 作业 及 和 车辆、 船舶、 桥梁 施工 等 场合 。 

电 刨 的 直流 电压 : 220V、110V; 电 刨 的 交流 电压 : 220V、110V、42V、36V。 其 型 
写 规 格 见 表 10-20。 











表 10-20 电 人 刨 的 型 号 规格 
刨 前 宽度 刨 前 次 度 | 额定 输出 | 额定 转 窍 tJ BI] a E 例 削 深度 | 额定 输出 额定 转 窍 





/mm 功率 /及 /AN.:m /mm 功率 /及 Z/N:- m 
60 =250 =0. 23 82 (80) =400 =0. 38 
82 (80) 1 =300 =0. 28 90 =450 =0. 44 








82 (80) =350 三 0. 33 100 三 900 三 0. 50 
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10.5.9 (TZZASmOA0? 它 有 了 哪些 规格 ? 


A (Éq 10-4i) 是 用 于 平整 光洁 木 制 品 表 面 的 工具 。MIR 系列 电动 木 铣 的 型 亏 规 
格 见 表 10-21。 





表 10-21 MI1R 系列 电动 木 铣 的 型 号 规格 





输入 
型 号 型 号 功率 
/W 
MIR-HU-8 中 8 230 900 120 1300 
MIR-KW02-12 中 12 
MIR-ZK3-8A 中 8 230 1050 230 1500 
MIR-FG-12 中 12 220 1600 MIR-NG-12 1600 
中 12 220 1050 MIR-SF1-12 1350 
MIR-HU-12 

中 12 120 1200 M1R-SF2-12 1500 
MIR-HU02-12 120/220/230 MIR-FF-12 : 1600 
MIR-HU05-12 120 MIR-FF02-12 ; 1650 
MIR-KW-12 220 O1K-WD-12 1300 

MIR-ZN01-12 120/220/230 











10.6 建筑 道路 类 电动 工具 


建筑 道路 类 电动 工具 包括 冲击 电 钼 、 电 锤 、 狂 外、 电 匀 、 湿 式 磨 光 机 、 石 材 切割 
机 、 混 凝 土 振动 器 、 混 凝 土 销 孔 机 、 砖 墙 铣 沟 机 、 钢 筋 调 直 切 断 机 、 钢 筋 弯 曲 机 和 型 
材 切割 机 等 ， 如 图 10-5 所 示 。 








d) 


图 10-$ 建筑 道路 类 电动 工具 
a) 冲击 电钻 b) 电 锤 ec) 锤 钻 d) HE e) 湿式 磨 光 机 f) 石材 切割 机 
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图 10-5 ”建筑 道路 类 电动 工具 ( 续 ) 
g) 混凝土 振动 器 h) 混凝土 钼 孔 机 i) 砖 墙 铣 沟 机 j) 钢筋 调 直 切断 机 
k) 钢筋 弯曲 机 1) 路 面 铣 刨 机 


10.6.1 什么 是 冲击 电钻 ? 它 有 哪些 规格 ? 冲击 电 锁 夹 头 的 种 类 有 哪些 ? 


冲击 电钻 (图 10-5a) 以 旋转 切削 为 主 ， 兼 有 神 击 力 的 冲击 机 构 张 动 销 头 ， 在 带动 
钻头 做 旋转 运动 的 同时 ， 还 有 一 个 方 回 垂下 于 销 头 旋转 旋转 面 的 往复 锤 击 运动 。 剖 击 
电钻 广 泛 适用 于 建筑 梁 、 板 、 柱 、 墙 等 的 加 固 ， 以 及 在 瓷砖 、 混 凝 土 等 脆性 材料 上 外 
fL; 使 用 普通 钻头 时 ， 也 可 在 木材 、 金 属 上 和 销 和 孔 。 冲 击 电 钻 使 用 的 钻头 是 直 柄 钻头 ， 
锥 柄 钻头 要 配合 钻 僚 使 用 。 冲 击 电 钻 的 规格 和 技术 参数 见 表 10-22 。 


表 10-22 冲击 电钻 的 规格 和 技术 参数 














规格 /mm 20 
fE 20 
最 大 钻 孔 直径 

钢 16 

额定 输出 功率 /W 280 
额定 转 矩 /N. m 4.5 
额定 转速 / (r/min) 480 
额定 冲击 次 数 /( 次 /min) 9600 
质量 /kg 3.0 

注 : 冲击 电钻 的 规格 是 指 加 工 砖 石 、 轻 质 混凝土 等 材料 时 的 最 大 钻 孔 直径 。 
冲击 电钻 夹 头 的 种 类 如 下 : 


1) 按 夹 紧 方式 分 ， 可 以 分 为 市 钥匙 钻 夹 涉 和 手紧 钻 夹 头 。 
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2) 按 夹 持 范 围 分 ， 可 以 分 为 6mm、10mm、13mm、16mm、20mm 等 规格 。 
3) 投 连 接 方式 分 ， 可 以 分 为 两 种 : 
Q 螺纹 连接 : 英制 ，1/2-20UNF、3/8-24UNF; 米 制 ，M12 x1.25. M10 x1.0。 
@) 锥 柄 连接 : 莫 氏 圆锥 柄 ，B12 、B16、B18; 页 氏 圆 锥 柄 ， 卫 。 
4) 按 最 大 外 径 尺 寸 分 . 
轻型 夹 头 34/34 43/42.7 51/50 


中 型 夹 头 38/38 46/46 53⁄52 
重型 夹 头 43/42. 7 53⁄52 57/57 


注 :“Z” 前 面 的 是 中 国标 准 ,“/ ”后面 的 是 德国 标准 。 














10. 6.2 ”什么 是 电 锤 ? 它 有 了 哪些 规格 ? 


HPE (图 10-5b) 是 附 有 气动 锤 击 机 构 的 一 种 市 安全 离合 天 的 电 动 式 旋转 锤 销 ， 用 
于 破碎 增 面 、 赴 路、 混凝土 、 石 材 等 及 性 材料 ， 或 在 其 上 面 锁 孔 、 开 槽 、 打 毛 等 作业 。 
电 锤 有 插 电 式 和 充电 式 两 种 。 其 冲击 力 由 内 部 压气 活塞 与 冲击 活 去 间 产 生气 垫 ， 剖 击 
活塞 随 奈 气 活塞 同步 往复 而 锤 击 销 杆 尾部 ， 从 而 使 其 锁 孔 ; 为 外 也 可 以 在 木材 、 金 属 、 
陶瓷 和 塑料 上 和 销 孔 ， 配备 电子 调 速 转 备 和 正 / 逆 转 功能 的 机 型 ， 能 够 松 / 紧 螺钉 和 攻 
螺纹 。 

高 档 电 锤 可 以 利用 转换 开关 ， 使 电 锤 的 锁 头 处 于 不 同 的 工作 状态 : 只 转动 不 冲击 ， 
或 只 冲击 不 转动 ， 或 既 冲 击 又 转动 。 电 锤 的 规格 和 技术 参数 见 表 10-23 。 


表 10-23 电 锤 的 规格 和 技术 参数 
ry n < | % 
H 1|28& Z ( em? /min) 三 18 21 三 24 三 30 三 40 三 50 =70 
脱 扣 力矩 /N . m <35 <35 <45 <45 <50 <50 <60 
噪声 值 /dB (A) =<88 去 88 <91 <91 =<93 =<93 <95 
注 : 电 锤 规格 是 指 在 C30 号 混凝土 ( 抗 拉 强度 为 30 ~35MPa) 上 作业 时 的 最 大 外 了 筷 直 径 (mm)。 























10.6.3 ”什么 是 锤 销 ? 锤 锁 销 头 有 哪些 规格 ? 


锤 销 〈 图 10-5c) 是 冲击 电钻 和 电 锤 两 种 功能 合 一 的 手持 式 电动 工具 ， 在 以 冲击 力 
驱动 钢 钙 的 同时 ， 还 以 诈 转 的 方式 切削 ， 用 于 混凝土 、 息 等 材料 上 的 开 槽 、 开 大 扎 等 ; 
在 旋转 而 无 冲击 时 ， 配 用 麻花 钻头 ， 可 以 外 金属 和 软 质 非 金属 材料 ; 配备 了 电子 调 速 
装置 和 正 / 逆 转 开 关 的 机 型 ， 可 旋 入 /出 螺钉 或 铅 螺 纹 。 锤 钻 的 技术 参数 和 钻头 规 格 见 
表 10-24 。 





表 10-24 锤 钻 的 技术 参数 和 钻头 规格 


a 本 pH fL qu, |E|/mm 工作 转速 / 冲击 次 数 额定 输入 
站 钢 J enn n ee 功率 /W 
Z1A-14 770 3500 380 
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( 续 ) 
锤 外 钻头 的 规格 

结 构 直径 ]/mm 总 长 /mm 人 i 构 直径 [mm 总 长 /mm 
实心 直 花 键 柄 $13 ~ 438 250 ~550 十 字形 直 花 键 柄 $30 ~ $80 220 ~ 450 
实心 笠 花 键 柄 $16 ~ $26 260 ~550 十 字形 笠 花 键 柄 $30 ~ $80 220 ~450 
实心 六 方 柄 $12 ~ $26 200 ~ 500 十 字形 六 方 柄 $30 ~ $80 220 ~450 
实心 双 键 尾 柄 中 5 ~ 小 15 110 ~400 简 形 直 花 键 柄 $40 ~ $125 300 ~ 660 
实心 圆锥 柄 $6 ~ 中 13 110 ~ 260 简 形 斜 花 键 柄 $40 ~ $125 290 ~ 640 
实心 圆柱 柄 $6 ~ $20 110 ~ 400 简 形 六 方 柄 $40 ~ $125 300 ~ 660 





什么 是 电 锅 ? 它 有 哪些 规格 ? 


10. 0. 4 


Hp (图 10-5d) 是 以 单 相 串 励 电动 机 为 动力 的 双重 绝缘 手持 式 电 动工 具 ， 能 让 
生 很 大 的 冲击 能 量 ， 可 和 直接 对 混凝土 、 人 巷 增 、 石 材 和 浙 理 等 进行 破碎 、 秘 平 、 挖 掘 、 
开 槽 、 切 削 等 作业 。 电 锁 广 泛 应 用 于 管道 歼 设 、 机 械 安 装 、 给 排水 设施 建设 、 室 内 
装修 、 港 口 设 施 建 设 和 其 他 建设 工程 施工 ， 如 果 安 装 上 合适 的 配件 也 可 以 使 用 电 锁 
敲 人 螺钉 或 禹 实 踊 松 的 材料 。 











电 久 的 规格 和 技术 参数 见 表 10-2$。 电 锁 产 品 的 基本 参数 见 表 10-26 。 
表 10-25 电 久 的 规格 和 技术 参数 














型。 号 输入 功率 | 冲击 次 数 输入 功率 | 冲击 次 数 | 冲击 能 量 
AW /人 ( 次 [min) /人 (次 [min) /J 
ZLC-SD01-6 900 HM1303 1450 50 
ZlG-DW-50 1800 GSHSE 2600 2~9 
HMO810 900 GSH388 2800 10 
表 10-26 ” 电 锁 产品 的 基本 参数 


锤 击 数 /( 次 /min) 2900 2900 1000 2900 14000 540 
单 次 锤 击 力 /能 量 10000N 46] 840J 
输入 功率 /W 900 900 
长 度 /mm 410 
净 质 量 /kg 6.8 5.3 6.7 


10.6.5 什么 是 湿式 麻 光 机 ? 它 有 哪些 规格 ? 


湿式 麻 光 机 (图 10-5e) 是 用 于 市 水 磨 光 混凝土 、 石 板 、 石 料 表 面 的 工具 ， 
和 技术 参数 见 表 10-27 。 





其 规格 
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表 10-27 湿式 麻 光 机 的 规格 和 技术 参数 























砂轮 规格 额定 输 砂轮 结合 剂 
— 出 功率 陶 次 B JHH 
外 径 /mm | 厚度 /mm | 螺 孔 [mm W 最 高 空 载 转速 /zmin) 
Z1M-80A 200 
80 40 MI10 7150 8350 
Zl M-80B 250 
Z1M-100A 340 
100 40 M14 5700 6600 
Z1M-100B 500 
Zl M-125A 450 
125 50 M14 4500 5300 
Zl M-125B 500 
ZIM-I50A 850 
150 50 M14 3800 4400 
Z1M-150B 1000 





10. 6.6 什么 是 石材 切割 机 ? 它 有 哪些 规格 ? 
石材 切割 机 (图 10-$f) 是 配 用 金刚 石 切割 片 ， 用 于 切割 人 硬 而 脆 的 非 金 属 材 料 (水 
麻石 、 大 理 石 、 花 岗 岩 、 陶 次 砖 、 石 柳 水 泥 板 ) 的 工具 。 它 在 建筑 工程 、 装 饰 作 业 、 
石材 加 工 等 行业 有 广泛 应 用 (不 可 以 使 用 本 机 需 切 割 木材 、 塑 胶 或 金属 ) 。 具 备 特殊 配 
置 的 机 型 也 能 够 进行 湿 割 。 电 动 石材 切 制 机 的 规格 和 技术 参数 见 表 10-28 。 
表 10-28 电动 石材 切割 机 的 规格 和 技术 参数 


规格 WN 额定 输出 功率 最 大 切割 深度 
(外 径 x 内径)/mm 








110C 110 x20 20 
110 110 x20 30 
125 125 x20 40 
150 150 x 20 50 
180 180 x25 60 


200 200 x 25 70 
250 250 x25 75 





10. 6.7 什么 是 混凝土 振动 器 ? 它 有 哪些 规格 ? 


混凝土 振动 闪 (图 10-5g) 是 通过 振动 使 浇注 混凝土 消除 气孔 、 提 高 强度 的 电动 工 
具 。 它 用 于 建筑 和 道路 施工 中 ， 有 电动 外 部 式 、 电 动机 内 装 插 入 式 、 电 动 软 轴 偏心 插入 式 、 
电动 软 轴 行 星 插入 式 和 电动 直 联 式 振 劫 如。 混凝土 振动 右 的 规格 和 拉 术 参数 见 表 10-29。 
表 10-29 电动 软 轴 插 入 式 混 凝 土 振动 器 的 规格 和 技术 参数 























型 号 ZPN42 ZPN50 
振动 棱 直 径 /mm 42 50 
空 载 振动 频率 标 称 值 /Hz 200 200 
振动 棒 空 载 最 大 振幅 /mm =0. 9 =1. 0 
电动 机 输出 功率 /W 370 370 
生产 率 /( mŠ Zh) 3.5 5.0 
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( 续 ) 
型 = ZPN30 ZPN35 ZPN42 ZPN50 
振动 棒 质 量 /kg 1.0 1.4 1.8 2.4 3.0 
软 轴 直 径 /mm 8.0 8.0 10 10 10 
软 管 外 径 /mm 24 24 30 30 30 
电动 机 与 软 管 接 头 连接 螺栓 M42 x1.5 
电动 机 轴 与 软 轴 接 头 连接 螺栓 M10 x1.5 


10. 6.8 什么 是 混凝土 和 钻 孔 机 ? 它 有 了 哪些 规格 ? 


混凝土 锁 扎 机 〈 图 10-5h) 是 用 于 对 便 质 的 非 金属 材料 (如 增 壁 、 混 凝 土 、 瓷 破 、 
宕 石 等 ) 销 孔 的 工具 ， 如 安 闻 和 煤气 管 这、 水 暖 管道 ， 数 设 电线 等 销 蕊 ， 安 装机 带 设 备 
外 地 锚 孔 ， 各 种 水 泥 管 道 侧面 锁 孔 等 。 混 凝 土 锁 孔 机 的 规格 和 技术 参数 见 表 10-30。 


表 10-30 混凝土 钻 孔 机 的 规格 和 技术 参数 














型 。 号 最 大 钻 孔 | 输入 功率 | 空 载 转速 出 = 最 大 钻 孔 | 输入 功率 | 空 载 转速 
/AW /(r/min) 直径 /mm AW /(r/min) 
Z1Z-CF-90 90 1100 1800 Z1Z-CF-205 205 2300 750 
Z1Z-CFO2-80 78 1500 一 Z1Z-CF-230 230 2500 720 
Z1 Z-CF02-90 90 1400 2000 Z1Z-CF-255 255 2600 460/900 
Z1LZ-CF03-90 100 1300 1350 Z1Z-FF-90 90 1350 1150 
Z1Z-CFO4-90 100 1500 1350 Z1 Z-FF-200 200 3300 500 
Z1Z-CF-102 102 1360 1900 Z1Z-FT-110 1500 1700 


Z1Z-CF-110 1700 1200 Z1Z-SF1-65 65 1000 900” 
Z1Z-CF-160 160 2000 750 Z1Z-TJ-200 200 2500 740 
Z1Z-CF-180 180 2200 750 


OD 为 额定 转速 。 
10.6.9 什么 是 砖 墙 纤 沟 机 ? 它 有 哪些 规格 ? 


传 墙 铣 沟 机 (图 10-5i) 配合 便 质 合金 专用 铣 刀 ,， 用 于 对 破 增 、 石 袁 等 表面 铣 切 沟 
槽 ， 并 带 有 集 侍 袋 集 竺 。 砖 增 铣 沟 机 的 规格 和 技术 参数 见 表 10-31。 


表 10-31 砖 墙 铣 沟 机 的 规格 和 技术 参数 

















Li 输入 功率 / 负载 转速 / JE + kE / 铣 沟 能 力 (宽度 x 
本 l. w ( r/min) N.m 深度 )/mm 








Z1R-16 400 2.0 =20 x16 
注 : 单 相 串 励 电动 机 驱动 ， 电 源 电 压 为 220V， 频 率 为 S0Hz， 软 电缆 长 度 为 2.Sm。 


10. 6. 10 ”什么 是 钢筋 调 直 切 断 机 ? 其 基本 参数 有 哪些 ? 


钢筋 调 直 切断 机 (图 10-5j) 是 一 种 调和 二 勇 切 钢筋 所 使 用 的 一 种 工具 ， 按 目 动 化 程 
度 有 全 目 动 和 半月 动 之 分 ， 按 切断 方式 有 固定 式 和 随 动 式 之 分 ， 投 安 委 形式 有 了 臣 式 和 
立 式 之 分 ， 按 尺寸 大 小 有 普通 式 和 便携 式 之 分 。 它 主要 用 于 房屋 建筑 、 桥 梁 、 隧 道 、 
电站 、 大 型 水 利 等 工程 中 对 钢筋 的 定 长 切断 。 钢 筋 调 直 切断 机 的 基本 参数 见 表 10-32。 











第 10 章 电动 工具 “ 371 . 


表 10-32 ”钢筋 调 直 切 断 机 的 基本 参数 





项 || 数 值 
钢筋 抗 拉 强度 R. /MPa 三 650 三 550 三 450 
牵引 速度 /(mymin ) 三 35 =30 =25 
钢筋 切断 长 度 /mm 300 ~ 6000 


10. 6. 11 ”什么 是 钢筋 弯曲 机 ? 其 基本 参数 有 了 哪些 ? 


钢筋 付 曲 机 (图 10-5k) 是 用 于 敬 曲 钢筋 的 机 械 ， 其 工作 机 构 是 一 个 在 竺 直 轴 上 旋 
转 的 水 平 工 作 圆 盖 ， 文 承销 轴 固 定 在 机 床上 上， 中心 销 轴 和 压 弯 销 轴 闻 在 工作 圆 盖 上 ， 
圆 熏 回转 时 便 将 钢筋 弯曲 。 为 了 这 曲 各 种 直径 的 钢筋 ， 在 工作 圆 熏 上 有 几 个 孔 ， 用 以 
插 压 这 销 轴 ， 也 可 相应 地 更 换 不 同 直径 的 中 心 销 轴 。 

钢筋 付 曲 机 按 传动 方式 分 为 机 械 传 动 式 和 液压 传动 式 ， 按 结构 特征 分 为 台式 和 手 
持 式 ， 其 基本 参数 见 表 10-33 。 

表 10-33 钢筋 弯曲 机 的 基本 参数 


























名 W 单位 £ MN 
钢筋 抗 拉 =450 
强度 R. 手持 式 <650 = 
机 械 传动 式 三 15 
ER 9 三 $ 三 2. 5 
弯曲 速度 r/min 三 12 
手持 式 =20 =1 去 
整 机 质量 <15 <2 == 


注 : 当 届 ,大 于 表 中 规定 值 时 ， 弯 曲 钢筋 直径 按 钢 筋 公 称 直 径 折算 。 


10. 6. 12 ”什么 是 路 面 铣 人 刨 机 ? 其 适用 场合 有 了 哪些? 


路 面 铣 刨 机 (图 10-51) 是 铣削 损坏 的 旧 源 青 路 面 的 施工 机 械 ， 主 要 用 于 市 政道 路 
和 高 速 公 路 、 机 场 、 货 场 等 沥青 混凝土 面 层 的 开 控 翻新 ， 也 可 以 用 于 清除 路 面 拥 包 、 
油 浪 、 网 纹 、 车 斩 等 缺陷 ， 还 可 用 来 开 挖 路 面 坑 槽 及 沟 模 ， 以 及 水 泥 路 面 的 拉毛 及 面 
层 错 台 的 铣 平 。 路 面 铣 刨 机 的 基本 参数 见 表 10-34。 




















项 日 
发 动机 输出 功率 /kW 
工作 宽度 /mm 
工作 深度 /mm 
刀片 数量 / 片 
刀 轴 数量 / 根 
行进 方式 
质量 /kg 





表 10-34 





路 面 铣 刨 机 的 基本 参数 
300 
7.5 
250 ~ 300 
5 ~30 
120 





DYL-300 
i 
250 ~ 300 
0 - 40 
100 
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( 续 ) 
项 B DYL-350 型 DYL-400 进口 型 DYL-500 
发 动机 输出 功率 /kW 3.5 18 82 
工作 宽度 /mm 350 300 ~ 500 500 
工作 深度 /mm 0 ~30 0 ~40 S10 
刀片 数量 / 片 160 大 130， 小 200 44 
刀 轴 数量 / 根 6 6 6 
起 动 方式 电 起 动 电 起 动 Pas ] Tos 转速 2200r/min 
行进 方式 目 行 式 自行 式 全 液压 驱动 v =600m/h 
尺寸 /mm 1300 x 600 x 900 1300 x800 x1100 | 1200 x 600 x 1000 3470 x 1895 x 3070 
质量 /kg 350 650 400 ~ 500 7000 


10.7 其 他 类 电动 工具 


其 他 类 电动 工具 很 多 ， 这 里 只 介绍 磨 刀 机 、 光 饰 机 、 胶 带 封 箱 机 、 打 晴 机 、 电 喷 
枪 、 热 风 枪 等 ， 如 图 10-6 所 示 。 





g) h) 
图 10-6 其 他 类 电动 工具 
a) 磨 刀 机 b) 磁力 光 饰 机 é) 离心 光 饰 机 d) 滚 桶 光 饰 机 e) 胶带 封 箱 机 íf) 打 蜡 机 g) 电 喷 枪 h) 热风 枪 


第 10 章 电动 工具 .373 . 


10.7.1 什么 是 磨 刀 机 ? 它 有 哪些 规格 ? 


磨 刀 机 (图 10-6a) 是 主要 针对 竹刀 、 钻 头 、 铣 刀 、 雕 刻 刀 、 电 脑 雕 刻 机 、 刻 梗 铣 
JK. JH Tiba. CNC 〈 数 控 机 床 ) 、 刻 字 机 、 刻 线 机 和 打 标 机 等 金属 设备 磨 削 的 设备 。 
磨 刀 机 的 规格 见 表 10-35 。 


表 10-35 磨 刀 机 的 规格 


TIG EE | 1000 | 230 | 160 | 2250 | 3000 3500 | 2000 | 4500 | S00 


工作 台 回 转角 度 +90° 


10.7.2 什么 是 光 饰 机 ? 它 有 哪些 种 类 ? 


光 饰 机 是 给 工件 进行 抛光 和 去 毛刺 等 表面 处 理 的 机 种， 主要 有 磁力 光 饰 机 、 离 心 
光 饰 机 和 深 桶 交 饰 机 。 

位 力 光 饰 机 (图 10-6b) 是 利用 传导 细小 的 研磨 不 锈 钢 针 ， 产 生 高 速 流 动 、 调 头等 
动作 ， 在 工件 内 孔 表 面 摩擦 ， 一 次 性 达到 抛光、 清洗 、 去 除 毛 边 等 精密 人 研 详 效 末 。 

离心 光 饰 机 (图 10-6c) 是 利用 振动 电动 机 产生 的 振动 偏差 ,使 机 太 在 三 维 面 内 运 
动 ， 从 而 使 工件 与 磨料 沿 一 个 方 回 运 转 ， 互 相 硅 探 ， 达 到 处 理 表面 的 效果 。 

深 桶 光 饰 机 (图 10-6d) 采用 水 平 式 回 转 桶 ， 桶 号 可 任意 回转 ， 有 适当 的 和 斜 度 ， 所 
以 下 料 方便 。 它 也 是 采用 离心 运动 的 原理 达到 人 研 采 工 件 目 的 的 。 


10.7.3 什么 是 胶带 封 箱 机 ? 它 有 哪些 种 类 ? 


胶带 封 箱 机 (图 10-6e) 是 用 即 贴 胶带 对 纸箱 封口 的 设备 ， 可 一 次 完成 上 、 下 封 箱 
动作 。 它 有 半 上 自动 封 箱 机 、 日 动 封 箱 机 、 全 目 动 封 箱 机 、 气 动 封 箱 机 、 折 盖 封 箱 机 、 
角 边 封 箱 机 、 侧 边 封 箱 机 等 系列 。 


10.7.4 什么 是 打 蜡 机 ? 它 由 哪些 部 件 组 成 ? 


打 晴 机 (图 10-6f) 是 利用 电力 带动 刷 盘 ， 对 地 板 和 光 整 地 面 上 蜡 、 打 光 的 清 滞 工 
具 ， 工 作 时 以 槛 圆 形 的 轨迹 旋转 ， 其 底盘 直径 比 抛 光盘 直径 大 ， 其 双手 扶 把 紧 贴 机 体 
的 中 心 立 轴 。 

打 蜡 机 由 机 膏 、 电 动机 、 托 盘 和 抛盘 组 成 ,抛盘 的 转轴 和 电动 机 转轴 采用 偏心 安 
装 ， 在 电动 机 和 抛盘 之 间 设 置 有 平衡 块 ， 电 动机 与 平衡 块 直 接 相 连 。 在 底盘 上 设置 有 
微型 除尘 滴 旦 希 、 行 走 怠 动 装置 、 行 走 控制 装置 和 电源 。 


10.7.5 什么 是 电 喷 枪 ? 其 工作 原理 是 什么 ? 


Hro (图 10-6g) 是 把 各 种 低 笃 度 的 液体 喷射 成 筋 状 的 电动 工具 。 它 采用 电磁 铁 
驱动 衔 铁 ， 作 用 于 活塞 杆 而 进行 高 速 往复 运动 ， 形 成 空 吸 现象 ， 使 液体 从 容 融 内 抽 吸 
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上 来 ， 同 时 形成 高 压 ， 由 喷嘴 高 速 喷 出 、 雾 化 ， 附 着 于 物体 表面 ， 完 成 喷涂 过 程 。 
10.7.6 什么 是 热风 枪 ? 其 电路 由 哪 几 部 分 组 成 ? 


热风 枪 (图 10-6h) 是 利用 发 热电 阻 丝 的 枪 忆 吹 出 的 热风 ， 对 元 件 进行 焊接 或 摘 取 
的 工具 。 热 风 枪 控制 电路 的 主体 部 分 应 包括 温度 信号 放大 电路 、 比 较 电 路 、 可 控 硅 控 
制 电路 、 传 感 硕 、 风 控 电 路 等 ， 妇 外 ， 还 有 温度 显示 电路 、 关 机 延 时 电路 和 过 零 检测 
电路 。 热 风 枪 分 为 普通 型 、 标 准 型 、 数 显 型 和 高 温 型 。 


10.7.7 什么 是 电动 开门 机 ? 它 有 了 哪些 种 类 ? 


电动 开门 机 (图 10-7) 是 所 有 需要 做 遥控 控制 的 庭院 、 别 墅 、 小 区 、 机 关 、 学 校 
的 电动 开门 首选 的 驱动 妖 。 它 有 平 开 门 开 门 机 、 推 拉 门 开门 机 、 滑 动 门 开 门 机 、 车 库 
门 开 门 机 、 工 业 清 升 门 开 门 机 等 ， 安 次 在 各 种 不 同 材 质 和 不 同类 型 的 门 上 ， 通 过 电动 
开门 机 的 动作 实现 门 的 开 、 停 、 关 。 








图 10-7 电动 开门 机 








11.1 木工 工具 常识 


11.1.1 什么 是 木工 工具 ? 


木工 工具 是 用 于 加 工 木材 的 带 具 ， 包 括 锁 、 饥 、 键 、 饮 、 径 、 刨 、 首 等， 一 般 都 
有 较 锋 利 的 刃 口 。 


11. 1.2 木工 工具 分 为 哪 几 类 ? 各 有 哪些 品种 ? 


木工 工具 分 为 手动 木工 工具 、 电 动 木工 工具 和 气动 木工 工具 。 

手动 木工 工具 有 于 工 木 包 、 木 工 便 、 木 刍 刀 、 手 工 省 、 木 砂纸 每 ; 电动 木工 工具 
按 功 能 分 可 分 为 单 功能 工具 (如 电 刨 、 曲 线 饮 、 电 圆 饮 、 砂 磨 机 和 雕刻 机 等 ) 和 多 功 
能 工具 〈 如 多 功能 手电 销 等 ) ; 气动 木工 工具 有 磨 光 机 和 打 钉 机 等 。 


11.1.3 木工 刀具 材料 的 选择 要 注意 什么 ? 


木工 刀具 的 切削 对 象 是 木材 或 木质 复合 材料 ,它们 的 人 硬度 远 低 于 金属 ， 因 木材 的 
构造 不 均匀 且 各 问 异 性 ， 且 大 多 数 木 工 刀 有 具 是 不 连续 切削 ， 故 木工 刀具 的 切削 速度 多 
高 于 金属 切削 刀具 ， 承 受 的 冲击 也 大 。 所 以 ， 在 选择 木工 刀具 材料 时 ， 其 硬度 、 强 度 
和 韧性 等 必须 与 此 相 适 应 ， 同 时 满足 生产 、 安 猴 以 及 刀具 制造 工艺 的 要 求 ; 为 了 经 济 
的 合理 性 ， 一 般 刀 有 具 切削 部 分 和 刀 体 可 以 用 不 同 的 材料 ， 用 焊接 或 机 械 装 夹 的 方式 


+ 人 
人 


具体 选择 刀具 材料 时 ， 可 以 重点 考虑 如 何 满 足 主 要 性 能 同时 兼顾 其 他 。 一 般 说 来 ， 
锯 和 侧 刀 等 多 用 碳 素 工具 钢 制 造 ， 以 便 得 到 较 好 的 滩 火 性 能 。 因 此 ， 木 工 刀 具 所 用 的 
钢材 碳 的 质量 分 数 为 0.7% ~1.0%; 为 了 得 到 高 塑性 和 高 疲劳 极限 ， 带 锯条 用 钢 碳 的 
质量 分 数 为 0.7% ~0.8%。 


11.1.4 木工 刀具 的 保养 要 注意 什么 ? 


l) 保持 刀具 的 清洁 ， 用 完 后 要 浓 除 刀具 上 的 木 悄 、 树 脂 及 其 他 污 物 。 
2) 深 上 少量 的 机 油 可 防止 刀具 表面 生 锈 ,清理 刀 具 柄 部 的 所 有 污 省 ， 以 防止 在 使 

































































` 376 : 五 金 实 用 技术 1000 问 
用 过 程 中 出 现 滑 移 现 象 。 


3) 因为 每 一 次 研磨 痢 需 要 专业 的 研 庄 设备 以 及 专业 技巧 ， 所 以 切 纪 擅 月 重 庄 刀 有 具 
和 改变 刀具 的 型 态 ， 以 人 免 造 成 为 口 断 裂 。 


11.2 木工 多 





11.2.1 术 工 外 的 用 途 是 什么 ? 它 有 哪些 类 别 和 规格 ? 


木工 外 有 双 刃 短 柄 木工 外 、 单 为 短 柄 木工 外 、 双 刃 长 柄 木工 钻 、 单 为 长 柄 木工 钻 、 
木 柄 电工 用 木工 外 和 铁 柄 电工 用 木工 钴 六 种 。 
非 电 工 用 木工 外 的 铬 头 直 径 (单位 为 mm): 5, 6, 6.5, 8, 9.5, 10, 11, 12, 
13, 14, (14.5), 16, 19, 20, 22, (22.5), 24, 25, (25.5), 28, (28.5), 30, 32, 
38 ， 括 号 内 的 尺寸 尽 可 能 不 采用 。 
木工 钻 用 于 在 木材 上 销 孔 ， 其 类 别 和 规格 见 表 11-1。 
表 11-1 木工 钻 的 类 别 和 规格 


























AR 一 人 = 
按 用 短 柄 木工 钻 
途 分 
长 柄 木工 包 
AN 公公 公公 — 
ee BJA TEN 
数 分 
锁 头 直径 / 
mm 
4 
5 
6 
6.5 
8 
9.5 
10 
11 
12 
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11.22 什么 是 木工 销 孔 钼 ? 它 有 哪些 规格 ? 


木工 销 孔 铬 是 用 于 在 木工 销 床 上 钻 削 各 种 木材 和 人 造 板 的 工具 ， 砷 导 回 中 心 和 沉 
割 太 的 销 状 ， 分 工 型 和 工 型 ， 其 规格 见 表 11-2 。 
表 11-2 ”木工 销 孔 钻 的 规格 


d/mm S 
= =e d, 0 L Š ~ 
a /mm|/(°)|/mm|/mm 
系列 | 系列 


5 4.8 
6 5.8 
7 6.8 
8 7.3 

|. | 10 
9 usa ” 

20 

85 
10 | 9.8 
12 . 
14 ! 
16 . 
[型 销 头 


11.2.3 什么 是 弓 播 锁 ? 它 有 哪些 规格 ? 


与 揪 钻 是 一 种 写 形 的 手动 木工 条 ， 用 时 一 手 在 上 端 向 下 用 力 按 并 保持 轴线 季 直 ， 
为 一 手 快速 转动 手柄 。 随 着 科技 的 进步 ， 现 在 已 经 少见 。 其 规格 见 表 11-3。 


表 11-3 弓 摇 钻 的 规格 























规格 R/mm 
250 320 ~ 360 125 
300 ; 340 ~ 380 小 150 
350 360 ~ 400 _. 175 





注 : 号 插销 的 规格 为 其 回转 直径 (mm) 。 
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11.2.4 什么 是 方 旧 销 ? 它 有 哪些 规格 ? 


方 涂 钻 是 由 钻头 和 空心 凿 刀 组 合 而 成 的 一 种 复合 刀具 ， 和 钻头 切 前 部 分 采用 蜗 旋 式 
( 工 型 ) 或 螺旋 式 ( 匡 型 )， 用 于 在 木工 机 床上 加 工 木 桦 槽 。 其 规格 见 表 11-4。 





表 11-4 木工 方 凿 锁 的 规格 
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11.3 À Lifh 


11.3.1 什么 是 木工 锯条 ? 它 有 哪些 规格 ? 


木工 锯条 是 市 锯齿 的 薄 钢 片 ， 安 疙 在 锯 上 用 于 切割 。 锯 由 锯条 和 固定 框 扫 组 成 ， 
两 头 各 有 一 个 市 有 造型 的 横 档 ， 中 间 用 一 根 小 木 方 作为 文 撑 ， 一 边 是 锯条 ， 邦 一 边 用 
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绳子 绷 紧 。 
木工 锯条 的 规格 见 表 11-5 。 
表 11-5 木工 锯条 的 规格 (单位 : mm) 
S 
规格 PS 
400 
450 0. 70 
500 
550 
600 
0. 80 
650 
0. 90 
700 
750 

















11. 3.2 ”什么 是 手板 锯 ? 它 有 哪些 规格 ? 


手板 锯 十 一 片 有 大 小 头 的 锯 片 ， 在 大 头 端 加 一 个 手柄 ， 用 于 锯 一 般 木 材 或 较 宽 
木材 。 
手板 锯 的 规格 见 表 11-6。 


表 11-6 手板 锯 的 规格 (单位 : mm) 











11.3.3 什么 是 鸡 尾 锯 ? 它 有 哪些 规格 ? 





鸡 尾 锯 用 于 锯 狭 筷 、 柳 ， 也 可 修 锯 林木 树 校 。 
鸡 尾 锯 的 规格 见 表 11-7。 
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表 11-7 鸡 尾 锯 的 规格 (单位 : mm) 
=Š 
—— Ñ 
w CE 0 
本 大 端 25 30 40 40 
宽度 
小 端 6, 9 
厚度 S 0. 85 





11.3.4 什么 是 木工 绕 锯 条 ? 它 有 了 哪些 规格 ? 


木工 绕 锯 条 用 于 饮 软 质 工件 的 圆 弧 、 曲 线 和 四 巴 面 ， 有 和 A 型 和 B 型 两 种 。 
木工 绕 锯 条 的 规格 见 表 11-8。 


表 11-8 木工 绕 锯 条 的 规格 (单位 : mm) 








A 型 B 型 
FEE L 400, 450, 500 500, 600, 650 700, 750, 800 


x _ Tr 
11.3.5 什么 是 双 面 木 饥 ? 它 有 了 哪些 规格 ? 


双 面 木 锯 锯条 的 两 面 有 粗细 不 同 的 锯齿 ， 用 于 锯 大 面积 薄板 。 
双 面 木 饮 的 规格 见 表 11-9。 


表 11-9 双 面 木 锯 的 规格 (单位 : mm) 














J 度 
225 1.10 
250 |. 25 
300 1.40 
350 





11.3.6 什么 是 木工 带 锯 ? 它 有 哪些 规格 ? 
木工 带 锯 机 是 有 环 状 带 锯条 的 锯 具 ， 绕 在 两 个 锯 轮 上 做 单 向 连续 的 直线 运动 来 锯 
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切 木 材 。 它 主要 由 床 身 、 锯 轮 、 上 饮 轮 升降 和 仰 从 闭 置 ， 理 饮 条 张 紧 疫 置 、 锯 条 导 问 
装置 、 工 作 合 、 导 回 板 等 。 审 锯条 安装 在 市 锯 机 上 锯 圆 木 、 原 木 等 木材 大 料 。 
木工 市 饥 的 规格 见 表 11-10。 








表 11-10 木工 带 锯 的 规格 (单位 ，mm) 
冤 JE E 度 度 E 度 长 度 
6.3 0.40, 0.50 0.80, 0.90 三 7300 
10, 12.5, 16 0.40, 0.50, 0.60 0.80, 0.90, 1. 00 
20, 25, 32 0.40, 0.50, 0.60, 0.70 0.90, 1.00, 1.10 三 8900 
40 0.60, 0.70, 0. 80 1.00, 1.10, 1.25, 1.30 
50, 63 0.60, 0.70, 0.80, 0.90 1.25, 1.30, 1.40 


= 12500 











75 0.70, 0.80, 0.90 1.30, 1.40 


11.3.7 什么 是 木工 圆 锯 片 ? 它 有 了 哪些 规格 ? 


木工 网 饮片 安装 在 木工 圆 锯 机 上 ， 用 于 饮 木 材 、 人 造 板 等 木料 。 其 规格 (rE 
径 ， 单 位 为 mm): 40, 50, 60, 80, 100, 125, (140), 160, (180), 200, 250, 
(255), (280), 315, (355), 400, (450), 500, (560), 630, (710), 800, (900), 
1000，1250 ，1600 ，2000， 括 号 内 尺寸 尽量 不 采用 。 


11.3.8 什么 是 伐木 锯 ? 其 锯条 有 哪些 规格 ? 


伐木 锯 是 伐 林 工人 用 于 手工 锯 圆 木 、 原 木 等 木材 大 料 的 锯 具 ， 两 端 装 有 手柄 ， 邹 
条 的 中 间 宽 两 端 窗 。 
伐木 锯条 的 规格 见 表 11-11， 


表 11-11 伐木 锯条 的 规格 (单位 : mm) 


—— 























F 度 1800 
中 间 宽 度 150 
厚度 1.4, 1.6 
11.4 XÁ Lf 


11.4.1 什么 是 半 ? 它 有 哪些 种 类 和 规格 ? 


羡 是 挖 槽 或 穿孔 用 的 工具 。 木 工 羡 一 般 分 有 柄 和 无 柄 斜 边 平 口 羡 、 平 边 平 口 玄 和 
半圆 平 口 羡 〈 图 11-1) 。 其 规格 〈 玄 口 宽度 ， 单 位 为 mm) 如 下 ; 
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图 11-1 平 口 羡 和 半圆 羡 


无 柄 和 斜 边 平 口 羡 的 规格 : 4, 6, 8, 10, 13, 16, 19, 22, 25. 

无 柄 平 边 平 口 首 的 规格 : 13, 16, 19, 22, 25, 32, 38. 

无 柄 半圆 平 口 羡 的 规格 : 同 无 顶 科 边 平 口 溺 

有 柄 斜 边 平 口 羡 的 规格 : 6, 8, 10, 12, 13, 16, 18, 19, 20, 22, 25, 32, 38. 
ALBNMF3DOE L TPSB9 98: 同 有 柄 笠 边 平 口 羡 

有 柄 半圆 平 口 羡 的 规格 : 10, 13, 16, 19, 22, 25. 


11. 4.2 什么 是 方 凿 钼 ? 它 有 了 哪些 规格 ? 


见 问题 11. 2. 4。 





11.5 其 他 木工 工具 


11.5.1 木工 人 刨 分 几 类 ? 各 自 的 用 途 是 什么 ? 


木工 刨 按 动 力 源 可 分 为 手工 人 刨 和 电 刨 两 类 ; 按 用 途 可 分 为 平 便 、 冬 为 外、 板 蚀 、 
槽 刨 、 线 刨 〈 拆 口 刨 、 槽 人 刨 、 四 线 刨 、 圆 线 刨 、 单 线 刨 ) 、 套 刨 和 异型 刨 ; 按 柄 的 材质 
可 分 为 木 柄 人 刨 和 铁 柄 人 刨 。 

(1) 手工 人 刨 包括 帝 用 刨 和 专用 刨 。 前 者 可 分 为 中 粗 刨 、 细 长 刨 、 细 短 刨 等 ;后 
者 专 为 制作 特殊 工艺 要 求 工件 所 用 ， 包 括 轴 刨 、 线 刨 等 。 轴 人 刨 包括 铁 柄 人 刨 、 圆 奈 轴 人 刨 、 
双重 轴 人 刨 、 内 圆 刨 、 外 圆 刨 等 ; 线 刨 包括 拆 口 刨 、 槽 人 刨 、 四 线 刨 、 圆 线 刨 、 单 线 刨 等 
多 种 。 

中 长 倒 用 于 粗 加 工 表面 ， 以 及 工艺 要 求 一 般 的 工件 ; 细 长 人 蚀 用 于 精细 加 工 、 拼 缝 
及 工 忆 要求 高 的 面板 次 光 ; 粗 短 人 刨 名 用 于 人 刨 削 木材 粗糙 的 表面 ; ZH A BM H] JO UHU L 
艺 要 求 较 局 的 木材 表面 。 

手工 人 刨 由 刨 帮 和 人 刨床 两 部 分 构成 。 刨 娓 是 由 金属 银 制 而 成 的 ， 刨 床 是 木 制 的 。 

(2) Bü) ”主要 用 于 各 种 木材 的 平 直 表面 刨 光 ， 按 大 小 有 固定 式 和 手提 式 之 分 
按 用 途 有 粗 人 刨 和 短 刨 之 分 。 粗 人 刨 主要 用 于 平和 直木 料 表 面 的 刨 论 ， 并 可 用 于 相对 较 大 的 
板 面 人 刨 光 ; 短 刨 除 用 于 板 面 刨 光 外 ， 还 可 与 各 种 导 板 配合 进行 刨 削 企 口 、 边 框 和 开 
槽 等 。 


11.5.2 ”木工 手工 刨 由 哪 几 部 分 组 成 ? 各 自 的 功用 和 尺寸 如 何 ? 


木工 手工 人 刨 由 人 刨 刀 、 盖 铁 和 人 刨 体 组 成 (图 112 ) ， 盖 铁 压 紧 刨 刀 ， 刨 体 起 导向 作 
用 ， 用 于 手工 人 刨 前 各 种 木材 平面 。 刨 刀 的 规格 和 矿 才 见 表 11-12。 
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图 11-2 木工 手工 蚀 
表 11-12 人 刨 刀 的 规格 和 尺寸 (单位 : mm) 


K 
TV A A A A A A A A 


公称 1 Donin 
尺寸 














90 
EE; Li,, 为 采用 复合 材料 制造 时 的 刃 钢 体 的 最 小 长 度 。 
11.5.3 电 刨 用 刨 刀 的 规格 和 基本 尺寸 有 哪些 ? 
电 人 刨 分 A ~E 五 型 ， 其 规格 和 基本 尺寸 见 表 11-13 ~ 表 11-18 。 
表 11-13 A 型 电 刨 用 刨 刀 的 基本 尺寸 (单位 : mm) 
后 面 
40” 
前 面 
背面 
刀 体 
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EJE L 








表 11-14  B 型 电 刨 用 刨 刀 的 基本 尺寸 (单位 : mm) 








固定 孔 中 心 距 L, a, Jš 调 刀 了 筷 中 心 距 疡 










90 64 20 32 
80 (82) 60 . 16 20 
60 15 16 








表 11-15 C 型 电 刨 用 刨 刀 的 基本 尺寸 (单位 : mm) 














60 8 
表 11-16 D 型 电 刨 用 刨 刀 的 基本 尺寸 (单位 : mm) 
前 后 面 
JJ JJ 
40° 
L R 光 
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( 续 ) 














KEE L EzEf4L'B E L. 调 刀 和 孔 中 心 距 L, 国定 孔 长 度 万 
82 82 17. 5 
表 11-17 下 型 电 蚀 用 刨 刀 的 基本 尺寸 (单位 : mm) 
后 面 
j 面 
40° 
A 背面 
刀 体 
3 
恒定 j j 司 定 j 恒定 











表 11-18 An =E 8J7J TD U l 





M 质 基本 尺寸 (Lx B xH) /mm 
65Mn、 高 速 钢 、 便 质 合 金 6] x5.5 x1.2, 82 x5.5 x1.2, 102 x5.5 x1.2, 110 x5.5 x1.2 


11.5.4 ”什么 是 木工 铁 ? 它 有 哪些 种 类 和 规格 ? 


木工 钼 是 用 于 甸 削 木 制品 表面 、 圆 了 扎 、 四 权 等 的 工具 ， 在 使 用 时 都 著 有 木 柄 。 按 
形状 不 同 ， 木 工 雏 的 种 类 和 规格 见 表 11-19 。 
表 11-19 ”木工 钼 的 种 类 和 规格 


一 一 一 < 下 二 — 
—— | 


J KER 半圆 木 甸 


== — j Tiy = 
5 

"| WW 

4 





= 






ZZ— 
— ss g 


贺 木 刍 家 具 半 圆 木 刍 
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( 续 ) 
种 类 类 型 代号 
J KP M-01-200. M-01-250. M-01-300 
` || KP M-02-150. M-02-00. M-02-250. M-02-300 
i K Ph M-03-150. 、M-03-200 M-03-250. M-03-300 
2 FF 2] KB M-04-150. M-04-200. M-04-250. M-04-300 





注 : 类 型 代号 的 最 后 一 项 表示 其 长 度 L (mm) 。 





11. 5.5 什么 是 木工 锤 ? 它 有 哪些 规格 ? 


木工 锤 有 普通 木工 锤 和 羊角 锤 。 前 者 用 于 钉 钉 子 或 敲打 木 枯 ， 后 者 除 用 于 钉 钉 子 、 
起 钉子 或 殴打 工件 外 ， 还 可 以 拔 起 钉子 。 

普通 木工 锤 的 规格 〈( 锤 头 质量 ) 有 0.20kg、0.25kg、0.33kg、0. 42kg 和 0. 50kg; 
羊角 锤 的 规格 〈( 锤 头 质量 ) 有 0.25kg、0.35kg、0.45kg、0. 50kg、0.55kg、0. 65kg 
和 0.75kg。 


11. 5.6 什么 是 木工 任 ? 它 有 哪些 规格 ? 


木工 算 (图 11-3) 包括 木工 条 、 采 伐 答 、 臂 柴 答 。 木 工 用 于 臂 削 或 砍 断 木材 ， 采 
伐 和 从 适用 于 采伐 树林 和 木材 加 工 (有 单刀 和 双 刃 之 分 ) ， 臂 柴 和 从 适用 于 砍 劈 木 柴 。 








| š 
上 `V 





ÀK L 34865 劈柴 从 
图 11-3 ÀI 3 (898) 
木工 径 的 规格 ( £ kanc) 有 1.0kg、1.25kg 和 1.Skg。 
采伐 做 的 规格 ( 3. ur nr) 有 0.7kg、0.9kg、1.1kg、1.3kg、1.6kg、1.8ksg、 
2. 0kg、2. 2kg 和 2. 4kg。 
PPS E BJ MW 〈 和 从 头 质量 ) 有 2.5kg 和 3.2kg。 


11. 5.7 ”什么 是 锛 ? 它 有 了 哪些 规格 ? 


旗 〈 图 11-4) 是 木工 用 的 一 种 劈 开 、 削 平 木料 的 参 头 ， 两 端 各 有 一 刃 ， 分 别 用 于 
横向 削 平 木材 和 纵向 劈 开 木材 。 锛 一 般 用 于 去 除 树 皮 或 加 工 成 大 概 轮廓 的 粗糙 加 工 ， 
农村 用 于 臂 树 根 作 柴火 ， 现 已 很 少见 。 


w. 


图 11-4 £ (2458) 











建筑 工具 


建筑 工具 可 分 为 测量 工具 、 泥 工 工具 、 石 工 工 具 、 钢 筋 工 工具 、 装 修 工 具 、 控 所 
工具 和 登高 梯 具 等 。 








12.1 测量 工具 





12.1.1 建筑 测量 工具 有 了 哪些? 


建筑 工具 中 篆 用 的 测量 工具 有 线 锤 、 水 平 矿 、 水 准 仪 、 经 纬 仪 、 测 针 、 钢 斥 、 测 
距 仪 、 全 站 仪 、 水 准 矿 、 花 杆 、 测 绳 等 。 


12. 1.2 什么 是 线 锤 ? 它 有 了 哪些 规格 ? 


线 锤 是 用 在 建筑 高 度 不 太 高 的 工地 上 ， 砌 墙 垒 砖 时 吊 在 墙角 或 墙 面 处 ,保证 砌 的 
墙 面 与 地 面 垂 直 的 工具 。 线 锤 的 规格 见 表 12-1。 


表 12-1 线 锤 的 规格 


用 本 








圆锥 形 
材料 质量 /kg 
铜 0.0125, 0.025, 0.05, 0.10, 15, 0.2, 0.25, 0.3, 0.4, 0.5, 0.6, 0.75, 1.0, 1.5 
#⁄J 0.1, 0.15, 0.2, 0.25, 0.3, 0.4, 0.5, 0.75, 1.0, 1.25, 2, 2.5 


12.1.3 什么 是 水 平 尺 ? 其 工作 面 有 哪些 技术 要 求 ? 


水 平 尺 是 利用 液 面 水 平 的 原理 ， 以 水 准 泡 直接 显示 角 位 移 ， 测 量 被 测 表面 相对 水 
平 位 置 、 铝 直 位 置 、 倾 斜 位 置 偏离 程度 的 一 种 计量 器 具 。 水 平 尺 主要 用 于 土木 建筑 和 
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普通 机 需 的 安装 。 水 平 太 的 矿 体 主 要 有 铁 制 、 木 制 及 铝 合 金 制 的 三 种 。 水 平 太 工作 面 
的 技术 要 求 见 表 12-2 。 


表 12-2 ”水平 尺 工 作 面 的 技术 要 求 


尺 体 铅 垂 位 置 水 准 器 水 平 位 置 水 准 器 


工作 面 


尺 体 水 准 嚣 


工作 面 


尺 体 “” 铅 垂 位 置 水 准 器 ”水平 位 置 水 准 器 45 位 置 水 准 器 








水 平 尺 工作 面 的 平面 度 /mm 
水 平 尺 工作 面 的 长 度 /mm 
ok 分 度 值 为 0. 5mm/m, Imm/m, 2mm/m 分 度 值 为 5mm/m，10mm/m 


12.1.4 ”什么 是 建筑 用 电子 水 平 尺 ? 它 有 了 哪些 型 号 和 尺寸 ? 


建筑 用 电子 水 平 尺 是 保证 建筑 工程 质量 的 行业 必 备 的 角度 计量 工具 ， 用 来 检测 或 
测量 水 平和 垂直 度 。 建 筑 用 电子 水 平 尺 的 型 号 和 尺寸 见 表 12-3。 
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表 12-3 


长 x 厚 x 高 /mm 型 
JYC-400/ 1 -0.01 


JYC -1000/ 1 -0. 01 


建筑 用 电子 水 平 尺 的 型 号 和 尺寸 


= 
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长 x 厚 上 x 高 /mm 
2000 x 40 x 80 
3000 x 50 x 80 





400 x 26 x 62 JYC -000/ 1 -0. 01 
1000 x 30 x 80 JYC-3000/ | -0. 01 
12.1.5 什么 是 水 准 仪 ? 其 测量 原理 是 什么 ? 
水 准 仪 是 建立 水 平视 线 、 测 定 地 面 两 点 间 高 差 的 仪器 。 其 主要 部 件 有 望远镜 、 管 





水 准 胡 〈 或 补偿 具 ) 、 垂 直 轴 、 基 座 、 脚 螺 旗 。 其 测量 原理 是 利用 水 准 仪 提 供 的 一 条 水 
平视 线 ， 测 出 两 地 面 点 之 间 的 高 差 ， 然 后 根据 已 知 点 的 高 程 和 高 差 ， 推 算出 邦 一 个 点 
的 高 程 。 水 准 仪 按 显示 方式 分 ， 有 数字 式 水 准 仪 和 电容 式 静 力 水 准 仪 两 种 ; 按 测量 精 
度 分 ， 有 高 精密 级 、 精 密级 和 普通 级 三 种 。 高 精 黎 级 用 于 国家 一 等 水 准 测量 及 地 震 水 
准 测量 ， 精 密级 用 于 国家 二 等 水 准 测 量 及 其 他 精密 水 准 测量 ， 普 通 级 用 于 国家 三 、 四 
等 水 准 测量 及 一 般 工 程 水 准 测量 。 水 准 仪 的 系列 及 基本 参数 见 表 12-4。 


水 准 仪 的 系列 及 基本 参数 

















表 12-4 


| 





























参数 名 称 单 通 
I 
水 准 泡 角 值 直 交 型 管状 = 
圆 形 4 | 8 
自动 安平 补偿 范围 +8 
补偿 性 能 安平 时 间 2 
测 微 器 测 微 范 围 10, 5 ú 
分 格 值 0.1, 0.05 
12.1.6 经 纬 仪 如 何 分 类 ? 光学 经 纬 仪 的 精度 分 几 等 ? 





经 纬 仪 (图 12-1) 是 测量 水 平角 和 坚 百 角 的 仪 融 ， 根 据 度 盘 刻 度 和 读数 方式 的 不 
同 ， 分 为 光学 经 纬 仪 和 电子 经 纬 仪 、 陀 螺 经 纬 仪 和 游标 经 纬 仪 。 目 前 最 常用 的 是 光学 
经 纬 仪 和 电子 经 第 仪 ， 游 标 经 纬 仪 早已 淘汰 。 光 学 经 续 仪 系列 的 等 级 及 基本 参数 见 
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光学 经 纬 仪 电子 经 纬 仪 陀螺 经 纬 仪 游标 经 纬 仪 
图 12-1 经 纬 仪 


表 12-5 光学 经 纬 仪 系列 的 等 级 及 基本 参数 
等 级 


| 区 
和 标准 信 关 06 | os rolol mo 





























至 于 v. Xx, 55x 2Ax, 30x, 45x 18 x 
望远镜 物镜 有 效 孔 径 mm 35 25 
Beku AJI a m 3.5 3.0 2. 2.0 1.0 
照 准 部 4 6 20 30 60 
"W - (”)/2mm 

水 准 泡 角 值 | 坚 直 度 盘 指标 10 10 20 30 = 
圆 形 (')/2mm 8 8 8 8 8 

坚 直 度 盘 指标 PPN 
— x 补偿 范围 (') 一 LO 人 二 

上 自动 归 零 补偿 需 





| | 2 | o |í 6 | m 
mama — | w | " lo [s [s| 
注 : DJ07 用 于 国家 一 等 三 角 测量 ，DJ1 用 于 国家 二 等 三 角 测 量 和 精密 工程 测量 ，DJ2 用 于 国家 三 、 四 等 
三 角 测 量 和 工程 测量 ，DJ6 用 于 地 形 测 图 的 控制 测量 和 一 般 工 程 测 量 ，DJ30 用 于 一 般 工 程 测量 和 矿 
山 测量 














12.1.7 测 距 仪 如 何 分 类 ? 测 距 仪 的 原理 是 什么 ? 


测 距 仪 是 一 种 用 于 测量 目标 距离 的 仪 带 ， 通 第 是 一 个 长 形 圆 简 ， 由 物 锐 、 日 匀 、 
测 距 转 钮 等 组 成 。 

测 距 仪 可 以 分 为 激光 距 仪 、 超 声波 测 距 仪 和 红外 测 距 仪 ， 如 图 12-2 所 示 。 

(1) 激光 测 距 仪 工作 时 加 目标 射出 一 束 很 细 的 激光 ， 由 光电 元 件 接收 目标 反射 的 
激光 束 ， 计 时 融 测 定 激光 束 从 发 射 到 接收 的 时 间 ， 从 而 计算 出 从 观测 者 到 目标 的 距离 。 
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激光 测 距 仪 超声 波 测 距 仪 红外 测 距 仪 
图 12-2 ” 测 距 仪 


激光 测 距 仪 是 目前 使 用 最 为 广泛 的 测 距 仪 ， 可 分 为 手持 式 激 光 测 距 仪 (测量 距离 
0 ~300m) 和 望远镜 激光 测 距 仪 (测量 距离 500 ~ 3000m ) 。 

(2) 超声 波 测 距 仪 。 超 声波 发 射 器 问 某 一 方 辐 发 射 超声 波 ， 在 空气 中 传播 途中 碰 
到 障碍 物 就 立即 返回 ， 超 声波 接收 硕 会 收 到 反射 波 ， 从 而 测 出 从 发 射 超声 波 到 接收 回 
波 的 时 间 差 ， 据 此 求 出 距离 。 

由 于 超声 波 受 周围 环境 影响 较 大 ， 所 以 超声 波 测 距 仪 的 测量 距离 一 般 比 较 短 ， 精 
度 比较 低 ， 目 前 其 使 用 范围 不 是 很 广泛 。 

(3) 红外 测 距 仪 ”根据 从 测 距 仪 发 出 红外 线 后 ， 碰 到 反射 物 被 反射 回来 被 接收 到 
的 时 间 及 红外 线 的 传播 速度 算出 距离 。 用 调制 的 红外 光 进 行 精密 测 距 的 仪器 ， 测 程 一 
般 为 1 ~5km。 

红外 测 距 仪 的 优点 是 便宜 、 易 制 、 安 全 ,缺点 是 精度 低 、 距 离 近 、 方 向 性 差 。 


12.1.8 全 站 仪 如 何 分 类 ? 

全 站 仪 (图 123) 是 集 测量 水 平角 、 生 直角、 距离 ( 斜 距 、 平 距 )、 高 差 等 诸 功 
能 于 一 体 的 ， 采用 光 、 机 、 电 的 高 技术 测绘 仪器 。 它 不 仅 包 含 了 水 准 仪 、 经 纬 仪 和 测 
距 仪 的 功能 ， 而 且 操 作 简单 ， 避 免 了 读数 误差 ， 所 以 称 之 为 全 站 仪 。 它 广泛 用 于 地 上 
大 型 建筑 和 地 下 隧道 施工 等 精密 工程 测量 或 变形 监测 领域 。 




















图 12-3” 儿 种 全 站 仪 的 外 貌 
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1. 按 其 外 观 结构 分 类 

(1) 积木 型 全 站 仪 ”早期 的 全 站 仪 的 电子 速 测 仪 、 电 子 经 纬 仪 、 电 子 记 录 带 可 以 
分 离 使 用 ， 也 可 以 通过 电缆 或 接口 把 它们 组 合 起 来 ， 形 成 完整 的 全 站 仪 。 

(2) 整体 型 全 站 仪 ” 现 代 的 全 站 仪 大 都 把 测 距 、 测 角 和 记录 单元 在 光学 、 机 械 等 
方面 设计 成 一 个 不 可 分 割 的 整体 。 

2. 按 测量 功能 分 类 

(1) 经 典型 全 靖 仪 ”经 典型 全 站 仪 具 备 全 站 仪 电 子 测 角 、 电 子 测 距 和 数据 目 动 记 
录 等 基本 功能 ， 有 的 还 可 以 运行 三 家 或 用 户 目 主 开发 的 机 载 测 量程 序 。 

(2) 机 动 型 全 站 仪 。 机动 型 全 站 仪 可 自动 驱动 全 站 仪 照 准 部 和 望远镜 的 旋转 。 在 
计算 机 控制 下 ， 机 动 型 全 站 仪 可 按 计 算 机 给 定 的 方 回 值 目 动 照 准 目 标 ， 并 可 实现 目 动 
正 、 倒 镜 测 量 。 

(3) 无 合作 目标 型 全 站 仪 。 这 类 全 站 仪 可 对 一 般 的 目标 直接 测 距 适用 于 对 不 便 安 
置 反 射 棱镜 的 目标 进行 测量 ， 测 程 可 达 1000m。 

(4) 智能 型 全 站 仪 “ 在 相关 软件 的 控制 下 ， 智 能 型 全 站 仪 在 无 人 干预 的 条 件 下 ， 
可 有 目 动 完成 多 个 目标 的 识别 、 照 准 与 测量 。 因 此 ， 它 又 被 称 为 “测量 机 磊 人 ”。 

3. 按 测 距 仪 测 程 大 小 分 类 

(1) 短程 全 站 仪 ” 测 程 小于 3km， 一 般 精 度 为 + (5mm +5 x10“D)， 主 要 用 于 
普通 测量 和 城市 测量 。 

(2) 中 程 全 站 仪 测 程 为 3 ~15km, 一 般 精 度 为 + (5mm +2 x10 °D) ~ + (2mm + 
2ppm) ， 通 常用 于 一 般 等 级 的 控制 测量 。 

(3) 长 程 全 站 仪 测 程 D 大 于 15km,， 一 般 精 度 为 + (5mm +1 x10 °p), 通常 用 于 
国家 三 角 网 及 特级 导线 的 测量 。 

4. 按 仪 器 精度 等 级 分 类 

根据 仪 锅 标 称 的 角度 测量 标准 偏差 ， 可 分 为 [、 开 、 亚 、E 四 级 ， 工 级 精度 最 高 ， 
NV 级 精度 最 低 。 



































12.2 泥 工 和 石 工 工具 


12.2.1 泥 工 和 石 工 工具 有 哪些 ? 

常用 泥 工 工具 有 泥 抹 子 、 泥 太子 、 砌 圈 、 砌 刀 、 打 砖 刀 、 打 砖 短 、 分 格 器 、 缝 汶 
子 、 颖 扎 子 ; 石 工 工具 有 石 工 锤 、 石 工 凿 等 。 
12.2.2 什么 是 泥 抹 子 ? 它 有 哪些 规格 ? 


泥 抹 子 分 平 抹 子 和 角 抹 子 。 前 者 是 用 于 抹 平 场面 的 水 泥 或 灰 沙 的 工具 ; 后 者 
是 用 于 在 垂直 内 角 、 外 角 和 圆 角 处 抹 水 泥 或 灰 沙 的 工具 。 其 规格 分 别 见 表 12-6 和 
(jo. 
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表 12-6 平 抹 子 的 规格 (单位 : mm) 

















尖 头 形 平 抹 子 
规格 / b ' 
公称 尺寸 极限 偏差 公称 尺寸 极限 偏差 
220 80 
230 85 
280 100 
320 110 


注 : 特殊 型 式 和 其 他 规格 可 不 受 本 表 限 制 。 
表 12-7 角 抹 子 的 规格 





规格 /mm 


公称 尺寸 极限 偏差 


100 ~180 (间隔 10) +2.0 
注 : 特殊 型 式 和 其 他 规格 可 不 受 本 表 限 制 。 
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12.2.3 什么 是 泥 压 子 ? 它 有 哪些 规格 ? 





泥 压 子 是 用 于 对 灰 沙 、 水 泥 作 业 面 的 压 光 和 平整 的 工具 ， 其 规格 见 表 12-8 。 
表 12-8 泥 压 子 的 规格 (单位 : mm) 

















尖 头 形 压 子 长 方形 压 子 梯形 压 子 
规格 / b ' 
公称 尺寸 极限 偏差 公称 尺寸 极限 偏差 
190 50 
195 50 


注 : 特殊 型 式 和 其 他 规格 可 不 受 本 表 限 制 。 


12.2.4 什么 是 砌 铲 ? 它 有 哪些 规格 ? 
盔 锌 是 用 于 砌 巷 和 铲 灰 的 工具 ， 其 规格 见 表 12-9。 
表 12-9 砌 铲 的 规格 (单位 : mm) 


尖 头 形 砌 铲 萎 形 砌 铲 
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( 续 ) 
尖 x 形 z 形 
PRI I PRO b PORT 1 PRO b PRI 1 PAR 6 b 
140 170 165 195 180 125 
145 175 170 200 200 140 
150 180 175 205 230 160 
155 185 180 210 250 175 
160 190 185 215 








长 方形 砌 铲 梯形 砌 铲 





叶 形 砌 铲 圆 头 形 砌 铲 





椭圆 形 砌 铲 
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( 续 ) 
铲 板 长 / 铲 板 长 / 铲 板 宽 b 铲 板 宽 b 
125 180 90 230 115 
140 190 95 240 120 
150 200 100 250 125 
165 215 105 


ZE. 1. 6 三 1. 0mm。 
2. 特殊 型 式 和 其 他 规格 可 不 受 本 表 限 制 。 


12.2.5 什么 是 砌 刀 ? 它 有 了 哪些 规格 ? 
砌 刀 是 用 于 修 削 或 斩 断 砖 块 、 填 甫 泥 灰 等 的 工具 ， 其 规格 见 表 12-10。 





表 12-10 和 砌 刀 的 规格 (单位 : mm) 
A—A 
Ó 
[XW JJ JJ 
规格 1 b a | 
公称 尺寸 极限 偏差 | 公称 尺寸 极限 偏差 | 公称 尺寸 | 极限 偏差 











145 50 >4.0 
— +2. 0 +]. 5 +3. 0 w 
170 60 >6.0 


注 : 1. 刃 口 厚度 不 小 于 1. 0mm。 
2. 特殊 型 式 和 其 他 规格 可 不 受 本 表 限 制 。 
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12.2.6 IFZAAkIIREJJRMIIRSESE? 各 自 有 哪些 规格 ? 


打 砖 刀 和 打 砖 位 是 用 于 修 削 或 斩 断 砖 块 等 的 工具 ， 其 规格 见 表 12-11 。 
表 12-11 打 砖 刀 和 打 砖 侈 的 规格 (单位 : mm) 

















规格 / 
公称 尺寸 | 极限 偏差 
110 




















注 : 特殊 型 式 和 其 他 规格 可 不 受 本 表 限 制 。 


12.2.7 ”什么 是 分 格 器 和 缝 溜 子 ? 各 自 有 了 哪些 规格 ? 





分 格 需 是 用 于 抹 灰 时 在 地 面 、 墙 面 上 分 格 的 工具 ; 2#69_- = H Tim y62F86 hu Dk 2 
的 工具 。 其 规格 见 表 12-12 。 
表 12-12 ”分 格 器 和 缝 溜 子 的 规格 (单位 : mm) 





"398 - 五 金 实 用 技术 1000 问 


























( 续 ) 
分 格 胡 的 基本 尺寸 
规格 / š 
公称 尺寸 极限 偏差 极限 偏差 
80 
100 +2. 0 +1. 5 =]. 5 
110 
缝 汶 子 的 基本 尺寸 
规格 / b ' 
公称 尺寸 极限 偏差 公称 尺寸 极限 偏差 
100 ~ 160 (间隔 10) +]. 5 10 +1.0 =2. 5 
#E. 特殊 型 式 和 其 他 规格 可 不 受 本 表 限 制 。 
12.2.8 什么 是 缝 扎 子 ? 它 有 哪些 规格 ? 
颖 扎 子 是 用 于 墙 体 勾 颖 的 工具 ， 其 规格 见 表 12-13 。 
表 12-13 缝 扎 子 的 规格 (单位 : mm) 
(OO 
规格 b ! 
公称 尺寸 极限 偏差 公称 尺寸 极限 偏差 
50 
80 2 
90 
100 5 
+1.0 =]. 0 


| 
N 
am 
+. 
LA 


-一 
-一 
° 
+ 
| 一 
LA 
+ | | Q tD 


= | 一 
+. | Ç 
| u=; 
Cn | LAn 
C | ° 


150 
注 : 特殊 型 式 和 其 他 规格 可 不 受 本 表 限 制 。 
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12.2.9 ”什么 是 石 工 锤 ? 它 有 哪些 规格 ? 


石 工 锤 主要 是 加 工 石材 〈 制 坯 、 雕 刻 等 ) 时 使 用 的 工具 ， 手 柄 多 为 木 制 。 石 工 锤 
的 规格 见 表 12-14。 


表 12-14 石 工 锤 的 规格 


规格 〈 锤 头 规格 〈 锤 头 
1 mm 加 a/ mm b/mm 
质量 )/kg 质量 )/kg 
0. 80 1.50 110 45 
1. 00 2. 00 120 50 
1.25 

















石 工 锤 的 产品 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 和 规格 组 成 。 例 如 ，1. 50kg 的 石 工 锤 标 
记 : fa TER QBXT 1290. 10-1. 50 。 


12.3 钢筋 工 工具 


12.3.1 什么 是 扎 线 钳 ? 它 有 哪些 规格 ? 





扎 线 钳 是 用 于 钢筋 工 捆绑 钢筋 时 扎 线 和 一 般 作 业 扎 线 的 工具 ， 按 用 途 和 外 形 分 为 
A 型 和 B 型 两 种 ， 其 规格 见 表 12-15 。 


表 12-15 扎 线 钳 的 规格 (单位 : mm) 


TT mi i 


200 +10 18 16 32 14 250 +10 22 20 
224 + 上 10 20 18 30 10 280 + 10 25 22 20 
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规格 1 可 性 二 
200 +13 3143 土 13 18 
250 +13 355 土 13 20 
12. 3.2 手工 弯曲 钢筋 工具 有 了 哪些? 各 自 有 了 哪些 规格 ? 


手工 弯曲 钢筋 工具 有 手 摇 扳 手 、 卡 盘 与 扳 头 两 种 。 手 摇 扳 手 的 规格 见 表 12-16， 主 
要 用 于 弯 制 细 钢 筋 ; 卡 盘 与 扳 头 的 规格 见 表 12-17 ， 主 要 用 于 弯 制 粗 钢筋 。 















































表 12-16 手 摇 扳手 的 规格 (单位 : mm) 
° | = 5 AD 
钢筋 直径 a b c d 
$6 500 16 161 
$8 ~ 010 600 18 201 
表 12-17 卡 盘 与 扳 头 的 规格 (单位 : mm) 
I 
"P ss 
b e 
钢筋 直径 
$12 ~ $16 1200 
中 18 ~ $22 1350 
$25 ~ $32 IO 
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12.4 装修 工具 


12. 4.1 什么 是 油 灰 刀 ? 它 有 了 哪些 规格 ? 


WH JK JJ eH LH T n). py. R. DOH JK (腻子) 使 用 的 工具 ， 由 刀片 和 手柄 组 
成 。 刀 片 材质 有 碳 钢 、65Mn s. s 手柄 有 木 柄 、 塑 料 柄 和 铁 柄 。 平 口 式 油 灰 刀 
的 规格 见 表 12-18。 


表 12-18 平 口 式 油 灰 刀 的 规格 (单位 : mm) 


L 
z = e www m ml 


— sTaTaTararar 2 > 
Ee 
0.4 





12. 4.2 什么 是 玻璃 割 刀 ? 它 有 哪些 规格 ? 


玻璃 割 刀 是 切割 玻璃 用 的 工具 ， 刀 头 材料 是 硬度 很 高 的 金刚 石 ， 刀 把 多 是 质地 优 
良 的 木材 ， 中 间 用 不 锈 钢 或 其 他 金属 连接 。 其 种 类 和 规格 见 表 12-19 ~ 表 12-21 。 


表 12-19 金刚 石 玻璃 刀 的 规格 (单位 : mm) 











= 
放大 图 
136144 


R0.3—R1.0 


=s 
ES í 
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( 续 ) 
规格 代号 < JJI y H 刀 板 厚 S 适用 玻璃 厚度 
1 【> 
2 ~3 
3 | 
4 3 ~6 
5 3 ~8 
0 4~8 











zg=—— 





金刚 石 区 
金刚 石 圆 镜 机 金刚 石 圆 规 刀 
裁 划 玻璃 范围 裁 划 玻璃 范围 


大 ym ER 
区 035 ~ 200 #200 ~ 1200 


注 : 两 者 均 为 供 裁 割 圆 形 平板 玻璃 、 镜 面 玻璃 用 ，。 
表 12-21 金刚 石 玻璃 管 割 刀 的 规格 
JJ V 形 架 定位 圈 螺钉 钳 杆 钳 轴 垫圈 钳 柄 


全 J l 

















规格 代号 1 4 
全 长 L/mm 275 478 578 
钳 杆 长 度 1⁄mm 120 320 420 
钳 杆 直径 d/mm 0 8 8 
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12.4.3 ”什么 是 金刚 石 圆 锯 片 ? 它 有 哪些 规格 ? 


金刚 石 圆 锯 片 加 工 石 材 ， 具 有 加 工效 紊 高 、 质 量 好 每 优点 ， 是 石材 加 工业 的 主要 
工具 。 锯 齿 的 材料 最 早 是 天 然 金刚 石 ， 与 基体 馈 黄 连接; 后 来 多 采用 人 造 金刚 石 ， 用 
焊接 式 或 烧结 式 连接 (图 12-4 和 图 12-5)。 金刚石 圆 锯 片 的 磨料 代号 和 粒度 范围 见 
表 12-22， 人 金刚 石 圆 媚 片 的 尺寸 见 表 12-23 。 




















基体 无 水 档 型 基体 宽 水 模型 基体 冠 水 模型 
图 12-4 ”焊接 式 饮片 的 形状 和 代号 














AlRSS/C, ( Fo ) 


| 
1A1RSS/C1( 锯齿 无 波 色 
1( 锯齿 无 波纹 ) 1Ab1RSS/C2( 锯齿 有 波纹 ) 


1AblIRSS/C1( 锯齿 有 波纹 ) 









宽 构 干 切 型 容 槽 干 切 型 连续 边 无 波纹 湿 切 型 连续 边 有 波纹 干 湿 切 型 
图 12-5 ”烧结 式 锯 片 的 形状 和 代号 


表 12-22 人 金刚石 圆 锯 片 的 磨料 代号 和 粒度 范围 


— MBD8 MBD10 SMD 
sy 
W ;. Pe! SMp25 SMD30 SMD35 SMD40 
代号 
Ma 

u. 16/18 18/20 20/25 25/30 30/35 35/40 
磨料 ZË z, Fil 
ee 40/45 45/50 50/60 60/70 70/80 = 
"J 

宽 范 转 16/20 20/30 30/40 40/50 60/80 = 


表 12-23 金刚石 圆 饥 片 的 尺寸 








类 *m | f 号 | 站 
1A1RS 180, 250 
105, 110, 115, 125, 150, 178, 200 ~ 600 (间隔 50), 700 ~ 1000 
焊接 式 1A1RSSZC， (间隔 100), 1200, 1300, 1350, 1400, 1500, 1600, 1800 ~ 2200 ( 间 
Dis r 隔 200), 2500, 2700, 3000, 3500 





100 ~115 (RJ 5), 125, 150, 180, 200 ~500 (间隔 50)，600 ~ 800 


1A1RS S/C, I 
(间隔 100) 
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( 续 ) 
类 — | 代 = 直径 /mm 
1Al1RSS/C) 
105, 110, 115, 125, 150, (178), 200, 230, 250, 300, (355) 
IA, 1RSS/G, 
1Al1RSS/C, 
105, 110, 115, 125, 150, 180, 200, 230, 250, 300, 350, (355) 
烧结 式 1A,1RSS/C, 


圆 锯 片 n. 60, 80, 85, 100 ~ 115 (FJ 5), 125, 150, 180, 200, 230, 250, 
300, 350 
80, 100 ~ 115 (间隔 5), 125, 150, 180, 200, 230, 250, 300, 
1A,1RS 
350, (355) 


注 : 括号 内 尺寸 不 推荐 使 用 。 





12. 4.4 ”什么 是 射 杀 器 ? 它 有 哪些 规格 ? 


射 钉 融 是 以 击发 射 钉 弹 使 火药 燃烧 产生 的 高 压气 体 ， 推 动 射 钉 等 进行 作业 的 工具 ， 
按照 作用 原理 可 分 为 直接 作用 射 钉 需 和 间接 作用 射 钉 需 两 大 类 。 其 基本 尺寸 见 表 12-24。 
其 规格 见 表 12-25 和 表 12-26 。 


表 12-24 射 钉 器 的 基本 尺寸 (单位 : mm) 


射 钉 活塞 射 钉 弹 





出 条 射 钉 弹 





BE HPH aw 
弹 膛 尺寸 





配 用 射 钉 弹 
直 £ 长 J 
5.6 16 5.8 1.1 16,33 
5.6 160 58 71 | 5⁄6 | Li 9.1 


d di d i l 


10 11 
0. 3 12 6. 35 7.7 6. 35 1. 25 13 
16 17 


11 12 

6. 8 一 6. 9 8. 55 1. 45 一 一 一 一 一 一 一 一 
18 19 

10 18 10. 05 10.95 10. 05 1. 15 19 


Q 为 缩 颈 弹 。 
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表 12-25 ”一 些 射 钉 器 的 规格 


秆 用 别 铭 弹 
YE > 18 : a mm + 
(xm U — +m ata 


DD. HDD. M6. HM6、 


zs: 
41 


NS603 








6.8mm x ]1mm 直径 : 8mm、10mm 、 

NS603N M8、 HMS8、 MI0、 HMI10、 3.5 
6. 8mm x 18mm | 12mm: K J <77mm 

NS608 YD. HYD KD 

a je 直径 : 6mm. 8mm; PD. PJ. YD. HYD. ' 1288 
I x I 

”| 要 大 < HM8 
直径 : 6mm. 8mm; YD. HYD. PD. 、 
NS301 6.8mm x 11mm 2.4 








KJE <62mm 


表 12-26 “一些 气动 射 钉 机 的 规格 





气动 圆 盘 射 杀 枪 气动 圆 头 钉 财 钉 枪 气动 码 钉 射 杀 枪 “GJ T J| HOTE 








| 射 钉 频率 / 装 钉 容 质量 / 
种 类 
( 枚 /s) kg 
2.5 
0.45 ~0. 75 3. 
气 云 ` És 
气动 圆 盘 射 钉 枪 0 4-07 285/300 3. 92 
0.4 -0.7 300/250 3.5 


0.45 ~0.7 3 64/70 5.5 

气动 圆 头 钉 东 
0.4 ~0.7 6 110 a 

气动 码 钉 冉 和 
气动 码 钉 射 杀 枪 ed 5 165 3.8 


i 到 


12.5 挖掘 工具 


12.5.1 什么 是 钢 铀 ? 它 有 哪些 种 类 和 规格 ? 

钢 铬 用 于 铲 土 、 水 利 施 工 、 挖 沟 等 。 尖 铬 用 于 挖 砂 质 土 、 搅 拌 灰 土 等 。 方 鳅 多 用 
于 铲 建筑 散 料 (水 泥 、 石 子 ) 等。 煤 鳅 用 于 铲 煤 块 、 砂 土 、 垃 圾 等 。 深 翻 欠 用 于 深 翻 、 
据 泥 、 开 沟 等 。 钢 鳅 的 种 类 和 规格 见 表 12-27. 
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表 12-27 钢 铬 的 种 类 和 规格 
分 类 规格 代号 | 全 长 /mm 分 ”类 | 型 式 代号 | 规格 代号 | 全 长 /mm 


1 号 550 
2 号 510 
3 = 490 
1 号 450 
PSP bhi 2 400 
3 = 350 














注 : 钢 鳅 有 A 级 ( =40HRC) 和 B 级 ( =30HRC). 


12.5.2 ”什么 是 钢 锅 ? 它 有 了 哪些 规格 ? 


钢 锁 是 用 于 修 路 、 铁 道 施 工 、 开 矿 、 掘 土 、 垦 元 、 造 林 等 的 工具 。 双 尖 型 多 用 于 开 
滑 和 省 山 、 混 净土 等 便 性 土质 ， 尖 局 型 多 用 于 挖掘 茜 性 、 蔬 性 土质 。 钢 饮 的 规格 见 表 12-28 。 


表 12-28 #PFJ£Ə HJ DS 























质量 /kg 

型 式 区 本 

、 21 3.5 4. 0 
代号 — 
SJA 双 尖 A BJ 4PRJEE 580 600 
SJB W B 型 钢 久 520 540 
JBA 尖 扁 A 型 钢 钢 600 720 
JBB 人 尖 扁 B 型 钢 久 570 = 


12.5.3 ÍIFZFTEIIBTHIES? 各 自 有 了 哪些 规格 ? 


iB ma Ia (图 12-6) 都 是 修整 道路 的 工具 ， 前 者 一 端 尖 而 男 一 端 遍 ， 质 量 为 
3. 5kg; 后 者 一 端 一 齿 而 男 一 端 三 上 耸 ， 质 量 为 1.7kg。 两 者 均 用 60 或 65 优质 碳 系 结构 
钢 (或 以 旧 钢 轨 、 旧 轮 夭 代用 ) 整体 锯 造 ， 并 两 端 滩 火 。 


一 一 一 全 


图 12-6 jP RU 
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12.5.4 什么 是 羡 宕 机 ? 它 有 哪些 基本 参数 ? 
淄 岩 机 是 用 于 在 岩石 、 混 凝 土 等 坚硬 材料 上 打 孔 的 工具 (也 可 用 作 破 碎 混 凝 土 之 
类 的 坚硬 层 ) 。 按 动力 源 分 ， 羡 岩 机 可 以 分 为 风 动 凿 贿 机 、 电 动 凿 崖 机、 内燃 凿 崖 机 和 
按 支撑 方式 可 以 分 为 手持 式 、 支 腿 式 、 导 轨 式 和 向 上 式 (伸缩 









































液压 羡 宕 机 四 大 类 型 ， 
式 ) ， 其 基本 参数 分 别 见 表 12-29 ~ 表 12-37 。 
表 12-29 ”手持 式 羡 岩 机 的 基本 参数 
验收 气压 为 0. 4MPa 
y MI rL Y [= 一 二 ~ 一 和 钙 尾 
产品 冲击 | 羡 岩 耗 | 掘进 耗 | 噪声 (ys E 
系列 能 量 / | 频率 / | 气量 功率 级 )/ 
J Hz dB (A) _ 
轻型 . 
2.5 1545 ~60| =20 <114 8 或 13 生产 三 自 是 
( <10ke) 
中 型 ”|H22 x108 或 
=>200 |15~35|25~45| <40 | 18.8 
(>10 ~22kg) H19 x 108 
重型 H22 x 108 或 
30 ~50122 ~40 | <124 
( >22ke) H25 x108 
注 : (19) 也 可 选用 。 
表 12-30 “手持 式 内 燃 间 贿 机 的 基本 参数 
yv 器 | É 下 
3: 本 参 数 各 产品 系列 指标 
30 
发 动机 生 径 /mm 58 
发 动机 负载 转速 / (r/min) 2600 ~2900 | 2500 ~2800 | 2450 ~2750 | 2700 ~3000 2700 ~ 3000 
冲击 能 量 /J > =25 三 24 三 20 三 20 
钙 杆 空转 转速 /(zmin) 三 180 三 350 三 250 三 180 三 180 
清和 孔 速 度 mm/min 三 300 =250 三 220 三 200 (250) 
燃油 消耗 率 /(L/m) <0. 12 <0. 13 (0. 195) 
尚 了 筷 深 度 /m 6 6 
噪声 /dB (A) <106 
机 和 需 质 量 /kg 25 +1 26 +1 27 +1 28 +1 30+1 
排 粉 压力 /MPa 三 0.08 (0.15) 
六 角 镍 尾 22 x 108 


针 尾 规格 / (mm x mm) 





注 : 括 弧 内 的 数值 为 之 副 氏 时 的 指标 。 
表 12-31 支 腿 式 电动 羡 岩 机 基本 参数 
基本 参数 基本 参数 数值 
机 兢 质 量 /kg 额定 功率 /kW <3 
羡 孔 速度 /( mm/min) 额定 电压 /V 380 
冲击 能 量 /J 频率 /Hz 50 
绝缘 电阻 (实际 冷 态 )/MQ 三 50 
空 载 电流 /A <4.4 
s. 8 8 


冲击 频率 /Hz 
溺 孔 深度 ]m 
钙 杆 转速 /(zmin ) 
噪声 ( 声 功率 级 ) /dB (A) 


工作 电流 /A 
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表 12-32 


基本 参数 
冲击 工作 油 压 /MPa 
冲击 工作 流量 / (L/min) 
冲击 频率 /Hz 
冲击 能 量 /J 
回转 工作 油 压 /MPa 
回转 工作 流量 / (L/min) 
空转 转速 / (r/min) 





表 12-33 ”导轨 式 羡 岩 


五 金 实 用 技术 1000 问 


xz BB zÇ f PE Wi 


关机 的 基本 参数 


辫 孔 直径 [mm 
温和 孔 深 度 ]m 
最 大 扭矩 /N . m 


噪声 ( 声 压 级 )/dB (A) 


清洁 度 /mg 
钙 尾 规格 /mm 
机 需 质 量 /kg 


机 的 基本 参数 


各 产品 系列 指标 





独立 回转 型 


巴 


H 标 
32 ~ 45 
<15 
40 ~ 60 
<105 
=<500 
25 x 108 或 22 x 108 


30 




















































机 融 质 量 /kg 
验收 气压 /MPa 0. 63 
空转 转速 / (r/min) 三 300 
冲击 频率 /Hz 三 44 三 46 三 33 三 32 三 45 三 43 三 34 三 33 32 
冲击 能 量 /J 三 90 =100 | =118 | ¥215 | =¥112 | ¥112 | >225 | 三 230 三 230 
凿 岩 耗 气量 /(LAs) | <110 | <142 | <l 17 | <175 | <195 | <159 | <217 | <233 =<260 
扭矩 7N . m 35 55 35 96 107 85 120 265 335 
噪声 /dB (A) <132 
清和 孔 直径 /mm 38 ~46 | 38 ~46 | 40~55 | 50~75 | 38 ~55 | 38~55 | 50~75 | 50 -80 | 65~100 
冲击 32 冲击 38 冲击 38 
气管 内 径 /mm 25 25 25 38 
回转 19 回转 25 回转 19 
水 管内 径 /mm 
角 六 角 六 角 ) | (六 角 ) $32 x97 | 038 x 162 
针 尾 规格 /mm (六 角 ) | (六 角 ) 432 x97 (六 (六 中 
22 x 108 | 25 x 159 25 x 108 |25 x 159 $38 x 97 | 45 x 162 
注 : 羡 千 耗 气 量 是 指 在 清 岩 条 件 下 ， 羡 岩 机 冲击 和 回转 部 分 的 耗 气量 之 和 。 
表 12-34 导轨 式 液压 沿 岩 机 的 基本 参数 
产品 回转 回转 噪声 
| 质量 / 流量 / 流量 / | 转速 / 限 值 / 
_ ke ( L/min) (L/min) | (r/min) dB (A) 
轻型 <100 >30 <120 
0 ~ 
中 型 | > 100 ~200 > 40 <130 
450 
重型 >200 > 50 <140 
注 : 噪声 值 为 声 功率 级 。 
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表 12-35 回 上 式 羡 岩 机 的 基本 参数 


8 EE 
i e | **es z 
= 


机 器 质量 /kg 2099 2469 
冲击 能 量 /J 验收 气压 /MPa 
滥 岩 种 击 频率 /Hz 溺 孔 直径 [mm 
Pq rE Cnur/( L/s) 
溺 孔 每 米 耗 气量 /(m /m) 
空转 转速 / (r/min) 





噪声 ( 声 功 率 级 )/dB (A) 针 尾 规格 /mm 





表 12-36 气 腿 式 羡 岩 机 的 技术 参数 












































. š Maa : — 水 管 针 尾 
J h L.L 内 径 / | 规格 / 
系列 j i 这 气量 / | 功率 级 )/ 
JiiiJ 
e H22 x 108 
( <22ke) 或 
中 型 H19 x 108 
[Sad 13 
25kg) H22 x 108 
重型 或 
( > 25k) H25 x 108 
表 12-37 ”一些 羡 岩 机 的 技术 参数 
基本 参数 气 腿 式 YT23 气 腿 式 YT24 气 腿 式 YT27 
机 需 质 量 /kg 24 24 7 
工作 气压 /MPa 0. 63 0.4 ~0.63 0. 63 
冲击 频率 /Hz 三 36. 7 
冲击 能 量 /J =75. 5 
溺 岩 耗 气量 /(LAs) 
B fL BL 4£Z/mm 34 ~ 45 
羡 孔 深度 Am 5 


全 长 (或 尺寸 )/mm 
基本 参数 


668 x 248 x 202 
导轨 式 PL-YYG65 


机 需 质 量 /kg 65 
工作 气压 /MPa 0.5 ~0.6 .4~0. 
冲击 频率 /Hz 三 34/37 => 54 - 68 
冲击 能 量 /J 一 > 125 ~ 180 
BF  Cur/( L/s) <55/81 Es 
溺 孔 直径 /mm 34 ~42 34 ~ 45 ( 转 钙 扭 矩 ) 0 ~200N : m 
溺 孔 深度 /m 一 5 (旋转 油 压 ) 6.5 ~ 14MPa 


全 长 (或 尺寸 )/mm 661 659 x 248 x 205 800 x 340 x 220 
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12.6 登高 梯 具 


12.6.1 什么 是 登高 梯 具 ? 它 有 哪些 类 别 和 规格 ? 


登高 梯 具 是 人 们 从 事 高 空 作业 时 登高 的 工具 。 从 材质 上 分 有 铝 合金 梯 、 不 锈 钢 梯 、 
玻璃 钢 杨 、 铁 标 、 竹 梯 、 木 柳 每 ;从 样式 上 分 有 和 直 杨 、 人 他 标 、 伸 缩 梯 、 两 用 梯 、 蛙 
侧 梯 、 双 侧 梯 、 多 功能 梯 、 贷 架 梯 等 ; 从 绝缘 性 分 有 非 绝缘 梯 、 半 绝缘 梯 、 全 绝缘 梯 ; 
AJHas Ari 2886. le. WJHE. 1642886. “a Zd bb LB 3046 DL 12-38。 














为 多 功能 折合 式 铝 杨 ， 具 有 
64 种 形式 高 强度 铝 合 金管 材 ， 目 
动 上 锁 关 节 ， 平 稳 强 固 的 防滑 梯 
脚 ， 适 用 多 种 使 用 坡度 


Jr 





踩 杆 为 强化 铝 合 金 挤 压 成 形 ， 
表面 具有 防滑 条 纹 ; 由 上 、 下 两 
节 梯 组 合 ， 借 滑轮 组 及 拉 绳 使 上 
节 梯 升 柳 ， 目 由 调整 所 需 高 度 
锁 扣 装置 固定 





铝 合 
爹 人 


38 E 











12. 6.2 什么 是 高 空 作业 平台 ? 它 有 哪些 类 别 和 规格 ? 

高 空 作业 平台 是 用 于 各 行业 高 空 作业 、 设 备 安装 、 检 修 等 可 移动 性 高 空 作业 的 产 
品 。 它 可 分 为 前 又 式 、 臂 架 式 、 套 简 液 压 征 式 、 桥 柱 式 和 梅 架 式 五 种 。 

高 空 作业 平台 的 型 号 表示 方法 : 

DIDD LIL) D) 


主 参数 代号 平台 最 大 高 度 /m 


特性 代号 G 一 固定 式 Y 一 移动 式 Z 一 自行 式 
GTJ 一 前 又 式 GTB 一 辟 架 式 GTT 一 套 简 液压 红 式 GTW 一 术 柱 式 GT 晶 一 析 架 式 


高 空 作业 平台 的 最 大 高 度 见 表 12-39。 一 些 高 空 作 业 平 台 的 规格 见 表 12-40 。 


表 12-39 高空 作 业 平 台 的 最 大 高 度 














类 别 最 大 高 度 /m 
BJ X K 1, 2, 2.5, 3, 4, (5), 6, (7), 8, 9, 10, 11, 12, 14, 16, 18, 20 





pusaq 3, 4, 5, 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20, 25, 30 
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续 ) 
类 别 最 大 高 度 /m 
套 简 液压 缸 式 3, 4, (5), 6, (7), 8, 9, 10, 11, 12, 14, 16, 18, 20 
Mak: zÑ 1, 2, 2.5, 3, 4, 5, 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18 
梅 架 式 5, 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20, 22, 24, 26 
注 : 括号 内 数值 是 现 有 产品 规格 值 ， 不 属 优先 数 系 。 
表 12-40 一 些 高 空 作业 平台 的 规格 
工作 台 最 大 | 额定 ¿=Z | 外形 尺寸 额定 | 液压 系统 | 电动 机 
。 工作 台 尺 寸 | 总 质量 | _ 
型 号 | 升 起 高 度 载重 (长 x 宽 x 高 )j 电压 | 最 大 压力 | 功率 
(长 x 宽 )Mm /kg 
/m /kg /m /V /W 
GTC2 
2 190 
GTC2A 1.25 x0.7 
150 0. 62 x0. 62 220 750 
GTC3 x 1. 85 
3 200 
GTC3A 
GTC4 
4 150 
GTC4A 
GTC5 1.25 x0.7 
5 0. 62 x 0. 62 220 750 
GTCSA x1.64 
100 
GTC6 
GTC6A 
GTC7 
GTC7A 1.25 x0.7 
100 0. 62 x0. 62 220 750 
GTC8 x 1. 80 
GTC8A 
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电工 工具 


13.1 常用 电工 工具 

电工 工具 包括 电工 刀 、 电 烙铁 、 测 电 笔 (器) 、 万 用 表 、 电 工 钳 、 紧 线 用 葫芦 、 压 
线 钳 、 断 线 剪 、 电 讯 钳 和 电焊 钳 等 。 
13. 1.1 什么 是 电工 刀 ? 它 有 了 哪 几 种 类 型 ? 


电工 刀 是 电工 用 来 副 削 电线 、 电 线 绝 绿 层 ， 削 制 木 桩 等 的 刀具 。 如 图 13-1 所 示 ， 
标准 规定 的 电工 刀 有 A 型 ( 单 用 ) 和 B 型 (多 用 ) 两 种 。 





a) b) 
图 13-1 电工 刀 
a) A 型 ( 单 用 )  b)B 型 (多 用 ) 
13.1.2 电工 刀 有 哪 几 种 规格 ? 
电工 刀 的 规格 见 表 13-1 。 


表 13-1 电工 刀 的 规格 


类 型 刀 柄 长 度 

代号 
115 

A Ë 105 

( 单 用 ) 





第 13 章 电工 工具 .413 . 


13.1.3 电工 刀 在 使 用 时 有 了 哪些 注意 事项 ? 


1) 使 用 时 切 纪 用 力 过 大 ， 以 免 不 导 划 伤 手指 和 其 他 融 具 。 
2) 使 用 时 ， 刀 口 应 朝 外 操作 。 
3) 电工 刀 的 手柄 一 般 不 绝缘 ， 严 禁用 电工 刀 进 行 融 电 操作 。 


13.1.4 什么 是 电 烙 铁 ? 它 有 哪些 类 型 ? 


电 烙 铁 是 电工 用 来 焊接 电线 接头 、 电 气 元 件 接点 等 的 工具 。 焊 剂 是 焊锡 | 2J4 
60% (质量 分 数 ) 的 锡 和 40% (质量 分 数 ) 的 铅 ] ,熔点 较 低 ， 用 松香 作为 助 焊 剂 。 

电 烙 铁 有 多 种 类 型 ， 按 加 热 方 式 可 分 为 直 热 式 、 感 应 式 等 ; 按 功 能 可 分 为 单 用 式 、 
两 用 式 、 调 温 式 等 ， 按 发 热 功率 可 分 为 20W、30W、45W、75W、100W、300W、500W 
等 ; 按 烙铁 头 安装 的 位 置 可 分 为 外 热 式 电 烙 铁 与 内 热 式 电 烙 铁 。 


13.1.5 外 热 式 电 烙 铁 和 内 热 式 电 烙 铁 的 结构 有 哪些 特点 ? 


外 热 式 电 烙 铁 (图 13-2) 的 烙铁 尖 安 婆 在 发 热 元 件 的 内 部 ， 采 用 一 只 紧 固 螺 钉 进 
行 固定 。 其 优点 是 抗 振动 性 好 ， 机 械 强 度 大 ， 适用 于 较 大 体积 的 电线 接头 焊接 ; 缺点 
钙 预 热 时 间 较 长 ， 效 率 较 低 。 











紧 固 螺 条 





图 13-2 ”外 热 式 电 烙 铁 


内 热 式 电 烙 铁 〈 图 13-3) 的 发 热 元 件 婆 在 烙铁 尖 的 内 部 ， 电 热 丝 绕 得 很 紧 竣 ,使 
用 时 动作 要 轻 ， 否 则 烙铁 芯 比 较 容易 损坏 。 其 优点 是 体积 小 、 重 量 轻 、 发 热 快 ， 适用 
于 在 印 制 电路 板 上 焊接 电子 元 溺 件 ; 缺点 是 机 械 强 上 度 差 ， 不能 经 受 较 大 的 振动 ， 不 适 
用 于 大 面积 焊接 。 








烙铁 头 ”烙铁 世 (内 有 电热 丝 ) 电源 线 





图 13-3 ”内 热 式 电 烙 铁 








电工 在 日 常 工 作 中 最 常用 的 是 直 热 式 电 烙铁 ， 功 率 一 般 为 20 ~45W， 如 遇 到 需要 
焊接 温度 较 高 时 ， 应 准备 一 把 75W 的 电 烙 铁 。 
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13.1.6 电 烙 铁通 用 部 件 的 功率 和 结构 参数 如 何 ? 
电 烙 铁通 用 部 件 的 功率 和 结构 参数 见 表 13-2。 
表 13-2 电 烙 铁通 用 部 件 的 功率 和 结构 参数 


烙铁 涉 内 径 /mm 5.2 6.2 6. 8 10. 5 : 16.0 = 
烙铁 涉 孔 深 /mm 65 75 == 
烙铁 头 质量 /g 三 8 三 13 三 15 =30 =120 | > 三 300 一 


功 率 /W 300 500 





烙铁 涉外 径 /mm I ; ; 18 24 
烙铁 头 长 度 /mm 150 155 
烙铁 头 质 量 /g > > 三 280 三 900 














13.1.7 电 烙 铁 的 正确 握 法 是 什么 ? 


电 烙 铁 的 基本 握 法 是 握 笔 式 (图 13-4a) ， 焊 接 大 型 电气 设备 时 用 拳 握 式 (图 13-4b)，。 
电 烙 铁 在 使 用 过 程 中 ， 如 果 和 暂时 不 用 ， 应 将 其 放 在 电 烙 铁 架 











a) b) 


图 13-4 电 烙 铁 的 正确 握 法 
a) 握 笔 式 b) 拳 握 式 


13.1.8 使 用 电 烙 铁 应 该 注意 哪些 问题 ? 


1) 使 用 电 烙 铁 之 前 ， 应 检查 所 使 用 的 电源 电压 与 其 上 的 额定 电压 是 否 相 和 从 ， 一 般 
为 220V。 检查 电源 和 接地 线 接头 是 否 连 接 正 确 。 

2) 不 能 在 易 爆 场所 或 腐蚀 性 气体 中 使 用 。 

3) 使 用 中 一 般 用 松香 作为 助 焊 剂 ， 特 别 是 电线 接头 、 电 子 元 硕 件 的 焊接 ， 严 禁用 
盐酸 等 囊 有 腐蚀 性 的 焊锡 彰 焊 接 ， 以 免 腐蚀 印 制 电路 板 或 使 电气 线路 短路 。 在 焊接 金 
属 铁 、 鲜 等 物质 时 ， 可 用 焊锡 袁 焊 接 。 

4) 在 焊接 中 ， 如 果 发 现 纯 铜 制 的 烙铁 头 氧化 不 多 沾 锡 时 ， 可 用 刍 刀 外 去 氧化 层 ， 
然后 在 酒精 内 浸泡 后 再 用 ， 切 纪 放 和 人 盐酸 内 浸泡 ， 以 免 腐 蚀 烙铁 头 。 
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5) 焊接 电子 元 带 件 时 ， 最 好 选用 低温 焊丝 ， 涉 部 涂 上 一 层 注 锡 后 再 焊接 。 焊 接 场 
效应 晶体 管 时 ， 应 将 电 烙 铁 电 源 线 插头 拔 下 ， 利 用 余热 去 焊接 ， 以 免 损 坏 管子 。 

6) 使 用 外 热 式 电 烙 铁 还 要 经 笛 将 钢 头 取 下 ， 清 除 氧化 层 ， 以 免 日 人 造成 钢 头 烧 死 。 

7) 电 烙 铁通 电 后 不 能 殴 击 ， 以 免 纳 短 使 用 寿命 。 

8) 电 烙 铁 使 用 完毕 ， 应 拔 下 插头 ， 竺 冷却 后 放置 干燥 处 ， 以 免 受 澜 漏 电 。 


13.1.9 电工 常用 的 钳 类 有 哪些? 


电工 常用 的 钳 类 有 钢丝 钳 、 尖 路 钳 、 斜 口 钳 、 剥 线 钳 等 ， 这 些 钳 类 的 相关 规格 等 
问题 参看 第 5 章 手 工 工 具 。 下 面 介 绍 一 些 电 工 用 的 专用 钳 : 严 扭 前 切 钳 、 剥 线 钳 、 紧 
线 钳 、 压 线 钳 、 断 线 前 、 电 讯 剪 切 钳 、 电 讯 夹 扭 钳 和 电焊 钳 。 

13. 1. 10 什么 是 夹 扭 剪 切 钳 ? 它 有 哪些 规格 ? 


夹 扭 剪 切 钳 (图 13-5) 是 用 于 夹 持 或 折 膏 细 圆 柱 形 或 溥 片 形 金属 零件 、 切 断 金 属 
丝 的 工具 其 公称 长 度 有 165mm、190mm、215mm、250mm 四 种 。 





图 13-5 ”来 扭 羡 切 钳 


13.1.11 什么 是 剥 线 钳 ? 它 有 了 哪些 规格 ? 


刊 线 钳 是 用 于 和 剥离 各 种 塑料 电线 、 橡 胶 绝 绿 电线 和 电缆 必 线 的 外 部 绝缘 层 的 工具 ， 
其 规格 见 表 13-3 。 





表 13-3 剥 线 钳 的 规格 





多 功能 剥 线 钳 压 接 剥 线 钳 
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( 续 ) 

类 3 自动 剥 线 钳 。 | 多 功能 剥 线 错 | 压 接 剥 线 钳 
全 长 L/mm 160 170 200 
头 部 长 L, /mm 36 70 34 








13. 1. 12 ”什么 是 紧 线 钳 ? 它 有 了 哪些 规格 ? 


紧 线 钳 是 用 于 染 设 各 种 通信 和 电力 线路 时 收 紧 导 线 的 工具 。 平 口 紧 线 钳 的 规格 见 
表 13-4。 


表 13-4 平 口 紧 线 钳 的 规格 


口红 夹 线 直径 范围 /mm 
es 钳 口 弹 
(号 数 ) 开 八 二 钢 绞 线 A 钢 心 
二 —_ 馈 绞 线 铝 绞 线 





13. 1. 13 什么 是 压 线 钳 ? 它 有 哪些 规格 ? 


压 线 钳 是 用 于 电力 电气 工程 中 压 接 铝 或 铀 导线 的 接头 或 封 端的 工具 (利用 模块 使 
导线 接头 或 封 端 紧密 连接 ， 压 接 模 具 可 以 固定 或 更 换 )。JY 系列 手动 机 械 式 压 线 钳 的 
规格 见 表 13-5 。 











表 13-5 JY 系列 手动 机 械 式 压 线 钳 的 规格 


全 w 
s j 












产品 名 称 — s. 配套 模具 尺寸 /mm 压 接 形 式 
/kN /mm° 
JY-50 80 6 ~50 6, 10, 16, 25, 35, 50 
JY-120 120 16 ~ 120 16, 25, 35, 50, 70, 95, 120 六 角 围 压 
YJY-240 140 10 ~240 10, 16, 25, 35, 50, 70, 95, 120 
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( 续 ) 
JE qu, El 度 压 接 
人 _ 二 形式 
JY-0650A 一 6 ~50 
JY-16120 一 6 ~ 120 
JY-25150 一 25 ~ 150 
JY-70240 一 











13.1.14 什么 是 断 线 和 剪 ? 它 有 了 哪些 规格 ? 
断 线 前 是 用 于 高 空 或 无 能 源 场 合 剪 切 钢 忌 钻 绞 线 的 工具 。JD-JQ 系列 断 线 前 的 规格 
见 表 13-6 。 
表 13-6 JD-JQ 系列 断 线 剪 的 规格 


了 rZ qu, El / LGJ 400 
— _ mm2 GJ 120 
式 断 线 钳 
. 4.5 
规格 剪 切 直径 /mm 外 形 长 度 /mm 


JD-J002 大 剪刀 24 48 600 
36 $12 900 

















JD-JQ03 链条 勇 切 范围 /mm 质量 /kg 
KI 2 53 JJ LGJ: 400; GJ: 95 5 
工作 性 能 外 形 尺 寸 /mm 质量 /kg 
g60mm 以 下 铜 线 、 铝 线 和 电缆 150 x 400 x 40 2.0 
JD-JQ04 电 统 剪刀 I I 
p90mm 以 下 铜 线 、 铝 线 和 电缆 180 x 400 x 40 玉昌 
400mm 以 下 导线 电缆 钢 芯 铝 绞 线 150 x400 x40 2.5 








13.1.15 电讯 剪 切 钳 分 几 类 ? 各 有 哪些 规格 ? 


电讯 剪 切 钳 按 外 形 主要 分 为 电讯 顶 切 钳 (图 13-6a)、 电 讯 斜 嘴 错 (图 13-6b) 和 
电讯 斜 刃 顶 切 钳 (图 13-6c); FED9DJJJ L13584 GB/T 16452 一 1996 可 分 为 标准 双 和 斜 叉 
(SB) 、 小 倒 角 双 斜 办 (SF) 和 单 斜 思 (F). 

电讯 剪 切 钳 的 规格 见 表 13-7 。 
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图 13-6 ”电讯 剪 切 钳 
a) 电讯 项 切 钳 b) 电讯 斜 嘴 钳 c) 电讯 糙 刃 项 切 钳 


表 13-7 ”电讯 剪 切 钳 的 规格 


类 别 钳 嘴 型 式 规格 /mm CQmax/ mm b/mm 
短 嘴 (S) 112 +7 13 9 nas 


电讯 项 切 钳 125 土 8 7 J 
长 嘴 (L) 
160 + 10 7 36, 


I — 11227 13 16 
电讯 斜 嘴 钳 
== 125 +8 16 20 
! 短 嘴 (S) |]2 2.7 14 14 
HR 12] Bi UJ £H 
F (L) 125 +8 8 25 








13.1.16 ”电讯 夹 扭 钳 分 几 类 ? 各 有 哪些 规格 ? 


电讯 夹 扭 钳 按 外 形 主 要 分 为 电讯 圆 跨 钳 (图 13-7a)、 电 讯 局 嘴 错 (图 13-7b) 和 
电讯 尖 嘴 钳 (É 13-7c) 。 电 讯 夹 扭 钳 的 规格 见 表 13-8。 





图 13-7 ”电讯 夹 扭 刍 
a) 电讯 圆 路 钳 b) 电讯 局 嘴 钳 ce) 电讯 尖 嘴 钳 


表 13-8 电讯 夹 扭 钳 的 规格 


类 别 钳 嘴 型 式 规格 /mm CQmax/ mm b/mm 


ú 112 二 了 10 25，， 
短 嘴 (S) 
I 125 +8 13 30，， 
电讯 圆 嘴 钳 
125 +8 13 30 win 
长 嘴 (L) 
140 +9 14 34 mi 


ú 112 +5 10 25. 
短 嘴 (S) 
Ñ 125 +7 13 3 
电讯 局 嘴 钳 
125 二 了 13 30%in 
长 嘴 (L) 


140 +ë 14 34... 
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( ë ) 
类 别 钳 中 型式 规格 /mm anax mm b/mm 
u 10 pn 
Aula (S) 
| j 30 
电讯 尖 嘴 钳 
13 30 a 
长 嘴 (L) 
14 34, 











13.1.17 什么 是 电焊 钳 ? 其 尺寸 有 了 哪些 要 求 ? 
电焊 钳 是 与 电弧 焊 机 配套 使 用 的 ， 在 进行 焊条 电弧 焊 时 ， 用 以 夹 持 和 操纵 焊条 ， 
并 保证 与 焊条 电气 连接 的 手持 绝缘 器 具 ， 其 主要 技术 指标 有 外 壳 防 护 、 防 电击 保护 、 
温 升 值 、 耐 焊接 飞溅 、 耐 跌落 等 。 电 焊 钳 的 尺寸 要 求 见 表 13-9。 
表 13-9 电焊 钳 的 尺寸 要 求 














60% 负载 持续 率 时 焊条 直径 的 可 装配 焊接 电缆 的 
的 额定 电流 /A 最 小 范围 /mm 最 小 截面 积 范围 /mm- 
125 1.6~2.5 10 we 
160 (150) 2.0 ~3.2 10 ~ 10 
200 2.5 ~4.0 16 ~25 
250 3.2~5.0 25 ~35 
315 (300) 4.0 ~6.3 35 ~50 
400 5.0~8.0 50 ~70 
500 6.3 —ü 10.0 70 ~95 











tE. 1. 如 果 电 焊 钳 在 35% 负载 持续 率 下 使 用 ， 电 流 可 取 表 中 下 一 行 较 高 额定 值 ， 因 此 在 35% 负载 持续 
率 时 的 最 大 电流 值 为 630A。 
2. 括号 内 的 数值 为 非 推荐 值 。 


13.2 电工 仪表 


13.2.1 常用 的 电工 测量 仪表 有 了 哪些 种 类 ? 


电工 仪表 是 实现 电磁 测量 过 程 中 所 需 技术 工具 的 总 称 。 常 用 的 电工 测量 仪表 ， 按 
工作 原理 不 同 ， 可 分 为 磁 电 式 、 电 磁 式 、 电 动 式 、 感 应 式 等 ; 按 测量 对 象 不 同 ， 可 分 
为 电流 表 、 电 压 表 、 电 阻 表 、 电 能 表 以 及 多 用 途 的 万 用 表 等 ; 按 测量 电流 种 类 的 不 同 ， 
可 分 为 单 相交 流 表 、 直 流 表 、 交 直流 两 用 表 、 三 相交 流 表 等 ; 按 使 用 性 质 和 装置 方法 
的 不 同 ， 可 分 为 固定 式 〈 开 关 板 式 ) 、 携 市 式 ; 按 测量 准确 度 不 同 ， 可 分 为 0.1、0.2、 
0.5. 1.0. 1.5. 2.5. 5.0 共 七 个 等 级 。 


13.2.2 电流表 的 外 形 有 什么 特点 ? 如 何 读数 ? 
电流 表 (图 13-8) 也 叫 安培 表 ， 主 要 用 于 测量 某 一 支 路 的 电流 。 
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电流 表 表 盘 标 有 “A” 符 号， 表示 这 
是 一 个 直流 电流 表 ， 右 端的 接线 柱 标 有 
3A， 表 示 用 此 接线 柱 只 能 测量 3A 以 下 的 
电流 ; 左 侧 “- ”是 负极 接线 柱 。 

交流电 流 表 表盘 标 有 “A ”人 符号， 如 

















果 右 端的 接线 柱 标 有 5A， 表 示 用 此 接线 柱 o gap AA 
只 能 测量 5A 以 下 的 电流 。 一 一 一 一 一 
读数 时 ， 先 确定 电流 表 的 一 个 小 格 代 图 13-8 ”电流 表 的 外 形 











表 多 大 的 电流 。 例 如 电流 表 的 最 右 端 是 
3A， 表 盘 上 从 0 到 最 右 闪 共有 30 小 格 ， 则 每 小 格 代表 0. 1A。 然 后 看 表 针 回 右 俩 过 了 
多 少 小 格 ， 用 小 格 数 乘 每 小 格 代表 的 数值 0. 1A， 就 是 所 测 的 电流 。 例 如 ， 图 13-8 中 指 
针 向 右 仿 过 20 小 格 ， 则 说 明 被 测 电流 为 2A。 


13.2.3 ”电流表 测量 直流 电流 时 如 何 接线 ? 


接线 方法 (图 13-9) : 电流 表 经 负载 与 电源 串联 ， 不 能 并 联 ， 因 为 电流 表 的 内 阻 很 
小 ， 并 联 时 相当 于 将 电源 正人 负极 短 接 ， 电 流 很 大 ,会 损坏 电源 和 电流 表 。 注 意 电 流 表 
直接 串 接 人 被 测 电路 时 ， 电 流 表 的 量程 不 应 小 于 负载 电流 。 

测量 百 流 电流 要 用 直流电 流 表 ， 电 流 必 须 从 标 着 “+ ”号 〈 或 红色 ) 的 接线 柱 流 
入 ， 从 标 有 “一 ”号 (或 黑色 ) 的 接线 柱 流 出 ， 和 否则 表 针 会 回 左 反例 ， 无 法 谈 数 且 易 
折 弯 表 针 。 


13.2.4 电流 表 测 量 交 流 电 流 时 如 何 接线 ? 


测量 交流 电流 时 ， 要 用 交流 电流 表 ， 接 线 方 法 如 图 13-10 所 示 ， 它 不 用 分 “+” 
“- ”接线 让， 但 交流 电流 表 也 不 能 与 负载 并 联 ， 电 流 表 的 量程 不 应 小 于 负载 电流 。 


























E Dy 
CO @ 
EL EL 
图 13-9 测量 直流 电流 图 13-10 测量 交流 电流 


13.2.5 什么 是 钳 形 电流 表 ? 


一 般 电 流 表 测 量 电流 时 ， 需 要 将 电路 切断 停机 后 才能 将 电流 表 接 和 进行 测量 ， 不 
但 很 麻烦 ， 有 时 正常 运行 的 电动 机 也 不 允许 这 样 做 。 钳 形 电 流 表 (图 13-11a) 可 以 在 
不 切断 电路 的 情况 下 使 用 ， 虽 然 其 测量 精度 不 高 ， 但 使 用 方便 ， 应 用 很 广泛 。 因 其 外 
形 与 钳子 相似 而 得 名 ， 钳 形 电 流 表 有 交流 钳 形 表 和 交 / 直流 钳 形 表 两 种 。 
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铁心 
电流 互感 器 


电流 表 
量程 选择 开关 





a) b) 


图 13-11 钳 形 电流 表 
a) 外 形 图 b) 结构 图 


13.2.6 钳 形 电流 表 的 结构 和 工作 原理 是 什么 ? 


钳 形 电流 表 (图 13-11b) 由 电流 表 和 电流 互感 硕 组 成 。 电 流 互 感 硕 的 铁心 制 成 活 
动 开口 ， 且 成 钳 形 ， 活 动 部 分 与 手柄 相连 。 当 紧 握 手柄 时 ， 电 流 互感 偶 的 铁心 张 开 
(图 3-11b 中 双 点 画 线 所 示 ) ， 可 将 被 测 载 流 导线 置 于 钳 口 中 ， 该 载 流 导线 成 为 电流 互 
感 锅 的 初级 线圈 。 关 闭 钳 口 ， 在 电流 互感 融 的 铁心 中 加 有 交 变 位 通通 过 ， 互 感 希 的 次 
级 线圈 中 产生 感应 电流 。 电 流 表 接 于 次 级 线圈 两 端 ， 其 指针 所 指示 的 电流 与 钳 入 的 载 
流 导线 的 工作 电流 成 正比 ， 可 直接 从 刻度 盘 上 该 出 被 测 电流 值 。 


13. 2.7 如 何 使 用 钳 形 电流 表 ? 有 哪些 注意 事项 ? 


1. 测量 前 的 准备 

1) 检查 仪表 的 钳 口 上 是 否 有 杂 物 或 油污 ， 待 清理 干净 后 再 测量 。 

2) 进行 仪表 的 机 械 调 零 。 

2. 测量 

1) 估计 被 测 电流 的 大 小 ， 将 转换 开关 调 至 需要 的 测量 挡 。 如 无 法 估计 被 测 电 流 大 
小 ， 先 用 最 高 量程 挡 测 量 ， 然 后 根据 测量 情况 调 到 合适 的 量程 。 

2) 握 紧 钳 柄 ， 使 钳 口 张 开 ， 放 置 载 流 导线 。 为 减少 误差 ， 载 流 导 线 应 置 于 钳 口 的 
. 

3) 钳 口 要 紧密 接触 ， 如 遇 有 杂音 时 可 检查 钳 口 清洁 ， 或 重新 开口 一 次 ， 再 闭合 。 

4) 测量 5A 以 下 的 小 电流 时 ， 为 提高 测量 精度 ， 在 条 件 人 允许 的 情况 下 ， 可 将 载 流 
导线 多 绕 几 圈 ， 再 放 入 钳 口 进行 测量 。 此 时 实际 电流 应 是 仪表 读数 除 以 放 入 钳 口 中 的 
导线 图 数 。 

5) 测量 完毕 ,将 选择 量程 开关 拨 到 最 大 量程 挡 位 上 。 

3. 注意 事项 

1) 被 测 电路 的 电压 不 可 超过 钳 形 电流 表 的 额定 电压 ， 不 能 测量 高 压 电 气 设备 。 

2) 不 能 在 测量 过 程 中 转动 转换 开关 换 挡 。 在 换 挡 前 ， 应 先 将 载 流 导线 退出 钳 口 。 
































. 422 ， 五 金 实 用 技术 1000 问 


13.2.8 什么 是 电压 表 ? 如 何 选 择 电 压 表 的 量程 ? 

电压 表 也 叫 伏特 表 (图 13-12 ) ， 用 于 测量 电路 中 任意 两 点 之 间 的 电压 。 

电压 表 量 程 的 选择 : 用 电压 表 直 接 测 电路 电压 时 ， 电 压 表 的 量程 不 应 小 于 被 测 电 
路 的 实际 电压 。 





JY-TECKkS 





图 13-12 电压 表 
a) 指针 式 b) 数字 式 


13.2.9 使 用 电压 表 时 如 何 接线 ? 


接线 方法 (图 13-13); 电压 表 直 接 与 被 测 电路 并 联 。 

测量 直流 电压 时 应 选用 直流 电压 表 ， 直 流 电压 表 的 表盘 上 标 有 “V” 符号， 测量 
时 ， 红 接线 柱 (或 红 表笔 ) 接 被 测 电源 的 正极 ， 黑 接线 柱 (或 黑 表笔 ) 接 被 测 电源 的 
负极 。 如 果 不 知 道 被 测 电路 的 极 性 ， 可 将 两 表笔 试 触 一 下 被 测 电源 ， 如 果 表 针 向 右 正 
偏 ， 说 明 红 表 笔 所 接 为 电源 的 正极 ; 反之 ， 如 果 表 笔 反 偏 ， 说 明正 、 负 表笔 接 反 。 

测量 交流 电压 应 选用 交流 电压 表 ， 交 流 电 压 表 的 表盘 上 标 有 “V” 符 号， 测量 交 
流 电压 不 分 正 、 负 极 。 


13. 2. 10 ”电压 表 如 何 读数 ? 


电压 表 的 读数 与 电流 表 的 读数 相似 ， 先 确定 电压 表 的 一 个 小 格 代表 多 大 的 电压 。 
例如 300V 的 电压 表 ， 表 盘 上 从 0 到 最 右 端 共 有 30 个 小 格 ， 则 每 个 小 格 就 代表 10V， 然 
后 看 表 针 向 右 仿 过 了 多 少 小 格 ， 用 小 格 数 乘 每 小 格 代表 的 数值 10V， 就 是 所 测 的 电压 。 









































例如 ， 图 13-14 中 电压 表 指 针 问 右 偏 转 20 小 格 ， 表 明 被 测 电路 的 电压 为 200V。 


200V 





图 13-13 电压 表 的 接线 图 13-14 电压 表 的 读数 
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13.2.11 什么 是 电阻 表 ? 如 何 选择 电阻 表 的 量程 ? 


电阻 表 又 称 欧姆 表 (图 13-15) ， 是 一 种 可 以 测量 电阻 大 小 的 仪表 ,测量 时 并 联 在 
电阻 两 端 。 其 刻度 为 对 数 形 式 ， 最 程 一 般 是 有 
至 几 百 欧姆 或 无 限 大 〈 上 断路 状态 ) 。 

在 表 头 上 并 联 和 串联 适当 的 电阻 ， 同 时 串 
接 一 闻 电 凶 ， 使 电流 通过 被 测 电阻 ， 根 据 电 流 
的 大 小 ， 就 可 测量 出 电阻 值 。 改 变 分 流 电阻 的 
阻 值 ， 就 能 改变 电阻 的 量程 。 

使 用 时 要 根据 阻 值 选择 适当 的 量程 。 如 测 
几 十 欧姆 以 内 的 , 用 “x1” 挡 ， 测 几 和 于 欧姆 
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的 ， 就 用 “ x 1000” 挡 。 测 量 前 ， 先 要 调 零 ， 图 13-15 ”电阻 表 
把 两 表笔 短 接 ， 调 整 旋 钮 ， 使 电阻 表 的 指针 指 a) 指针 式 b) 数字 式 


0。 用 表笔 接触 两 个 脚 ， 根 据 谈 效 ， 乘 以 挡 位 
聊 可 以 了 。 每 换 一 个 挡 位 ， 应 重新 调 零 。 


13.2. 12 ”什么 是 兆 欧 表 ? 其 党 用 的 规格 有 哪些? 


兆 欧 表 (E 13-16) 也 称 绝缘 电阻 表 ， 是 专门 用 于 测量 绝缘 电阻 的 仪表 ， 其 计量 单 
位 是 兆 欧 (MQ) 。 兆 欧 表 的 常用 规格 有 250V. 500V. 1000V. 2500V. 5000V 等 挡 级 。 
常用 的 手 摇 式 兆 欧 表 ， 主 要 由 磁 电 式 流 比 计 和 手 播 直 流 发 电机 组 成 。 














图 13-16 焰 欧 表 


13.2.13 如何 正确 选择 兆 欧 表 ? 


选用 兆 欧 表 主 要 应 考虑 其 输出 电压 及 其 测量 范围 。 

1. 输出 电压 

兆 欧 表 的 输出 电压 应 与 被 测 电气 设备 或 线路 的 工作 电压 相 适 应 ， 也 就 是 说 ， 兆 欧 
表 中 的 发 电机 产生 的 电压 ， 应 能 够 模拟 被 测 绝 缘 电阻 值 的 工作 电压 ， 通 常 有 如 下 的 
规律 : 

1) 额定 电压 在 50V 以 下 的 电气 设备 和 线路 ， 可 选用 250V 的 兆 欧 表 。 

2) 额定 电压 在 50 ~380V 之 间 的 电气 设备 和 线路 ， 可 选用 500V 的 兆 欧 表 。 
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3) 额定 电压 在 500V 以 上 的 电气 设备 和 线路 ， 可 选用 1000 ~ 2500V 之 间 的 兆 欧 表 。 

2. 测量 范围 

兆 欧 表 的 测量 范围 〈 量 限 ) 应 适应 被 测 绝缘 电阻 值 ， 否 则 将 发 生 较 大 的 测量 误差 。 

有 些 兆 欧 表 的 读数 不 是 从 0 开始 的 ， 而 是 从 1 MO 或 2MO 开始 的 ， 就 不 适合 于 测 
量 漳 湿 环境 中 电气 设备 和 线路 的 绝缘 电阻 值 ， 因 为 这 种 被 测 电气 设备 和 线路 的 绝缘 电 
阻 值 有 可 能 小 于 1MQO 或 2 MO， 容 易 误 将 它 的 绝缘 电阻 值 判 读 为 0。 通 名 兆 欧 表 测量 范 
围 的 选用 方法 如 下 : 

1) 测量 低压 电气 设备 和 线路 的 绝缘 电阻 什 ， 可 选用 0 ~200 MO 或 0 ~500 MO 量 
限 的 兆 欧 表 。 

2) 测量 高 压 电 气 设备 和 线路 的 绝缘 电阻 值 ， 可 选用 0 ~ 2000 MO 量 限 的 兆 欧 表 。 


13.2.14 如 何 正确 使 用 兆 欧 表 ? 


使 用 兆 欧 表 测量 绝缘 电阻 值 时 ， 应 注意 方法 和 技巧 ， 否 则 测 得 的 数据 可 能 误差 很 
大 ， 甚 至 有 损 仪 表 。 

1) 测量 用 连接 导线 : 连接 导线 应 用 兆 欧 表 专 用 测量 线 或 选用 绝缘 强度 高 的 两 根 单 
心 多 股 软 线 ， 两 根 导 线 切 尽 绞 在 一 起 ， 以 免 影响 测量 准确 度 。 

2) 测量 前 先 断 电 : 测量 前 ， 切 断 被 测 设备 或 线路 的 电源 ， 并 将 导电 部 分 接地 放 
电 ， 防 止 电容 融 储 能 放电 伤 人 和 烧 坏 仪表 。 然 后 探 干净 被 测试 点 ， 以 免 影响 测量 的 准 
确 性 。 禁 止 在 雷电 、 高 压 附 近 测 量 。 

3) 播 动 速度 方面 : 测量 时 ， 转 动摇 柄 的 速度 应 由 慢 逐 渐 到 快 ， 然 后 使 之 保持 在 额定 
转速 (一般 为 120r/min) ， 人 允许 转速 在 + 上 20% 范围 内 变动 ,但 最 高 不 得 超过 150rmin。 
摇动 不 得 忽 快 包 慢 ， 和 否则 指针 摇摆 不 定 。 读 数 应 在 均匀 摇动 1min 以 后 待 指针 稳定 下 来 
再 读 取 。 大 发 现 指针 为 零 ， 表 明 被 测 绝缘 物 存 在 短路 故障 ， 应 立即 停止 转动 播 柄 ， 以 
防 表 内 线圈 因 发 热 而 损坏 。 

4) 测 电容 量 要 注意 耐 压 。 

5) 测 完 应 放电 : 测量 完毕 ， 要 先 对 被 测 设备 或 线路 进行 充分 放电 ， 再 进行 拆 线 收 
尾 工 作 。 知 兆 欧 表 尚 在 转动 或 虽 已 停止 转动 但 被 测 设 备 或 线路 还 未 放电 时 ， 不 能 用 手 
触及 被 测 部 分 或 进行 拆 线 ， 以 防 触电 。 在 测量 电容 性 设备 或 线路 的 绝缘 电阻 值 时 ， 应 
在 取得 稳定 读数 后 先 小 心 取 下 测量 连接 导线 ， 再 停止 转动 摇 柄 ， 以 免 被 测 设备 或 线路 
向 兆 欧 表 倒 充电 而 损坏 仪表 。 

6) 测量 前 应 进行 校 验 : 将 兆 欧 表 水 平 且 平 稳 放 置 ， 检 查 指 针 偏转 情况 ， 观 测 指针 
是 否 指 到 “co ”或 “0” 处 ， 以 判断 兆 欧 表 是 否 正 常 。 

7) 保持 兆 欧 表 表 面 清洁 ， 保 存 要 妥当 。 


13.2.15 交流 有 功 电 能 表 有 了 哪些 类 型 ? 


电能 表 也 称 为 干 瓦 时 表 或 电 度 表 ， 是 用 来 测量 电能 的 ， 通常 所 说 的 电能 表 主 要 指 
交流 有 功 电 能 
常见 的 交流 有 功 电 能 表 (图 13-17) 有 单 相 有 功 电能 表 、 三 相 三 线 有 功 电能 表 与 三 






















































































相 四 线 有 功 电能 表 。 这 三 类 电能 表 的 罕 
母 代 号 如 下 : 

1) 单 相 有 功 电能 表 : 一 般 采 用 字母 
DD 表示 ， 前 一 个 D 表示 电能 表 (下 
同 ) ， 后 一 个 D 表示 单 相 。 

2) 三 相 三 线 有 功 电 能 表 : 一 般 采 用 
字母 DS 表示 ，S 表示 三 相 三 线 制 。 
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3) 三 相 四 线 有 功 电 能 表 : 一 般 采 用 图 13-17 交流 有 功 电 能 
字母 DT 表示 ,TT 表示 三 相 四 线 制 。 a) 单 相交 流 有 功 电能 表 b) 三 相交 流 有 功 电能 


13. 2. 16 ”如何 选择 电能 表 ? 


1) 根据 供电 方式 和 用 电 性 质 来 选择 单 相 、 三 相 或 多 功能 电能 

2) 根据 用 户 的 用 电容 量 来 确定 选用 电能 表 的 标定 电流 。 一 般 按 照 单 相 每 千瓦 SA、 
三 相 每 千瓦 2.5A 估算 。 

3) 根据 用 电 情 况 、 用 户 类 别 来 确定 电能 表 的 准确 等 级 。 

4) 正确 选 定额 定 电 压 、 额 定 电 流 和 精度 。 电 能 表 和 额定 电压 与 负载 的 额定 电压 要 相 
符 ， 额 定 电压 要 与 实际 使 用 电压 相符 。 如 标注 为 3 x380/220V， 则 表示 相 数 是 三 相 ， 额 
定 线 电 压 是 380V， 相 电压 是 220V。 和 额定 电 流 应 大 于 或 等 于 负载 的 最 大 电流 。 


13.2.17 如 何 使 用 电能 表 ? 


1) 电能 表 属 国家 规定 强制 检定 计量 怖 具 ， 其 检定 周期 : 一 般 用 户 单 相 表 5 年 ， 三 
相 表 3 年 。 未 经 检定 的 电能 表 供 电 部 门 一 律 不 予 安 装 。 

2) 应 固定 安装 在 远离 高 温 、 高 湿 、 灰 尘 较 多 的 地 方 。 不 应 受 振动 和 冲击 ， 垂 直 位 
置 偏差 不 超过 1°. 

3) 电能 表 在 使 用 10 (40) A 以 上 规格 时 ， 接 入 端 线 盒 的 引入 线 必 须 用 铜 线 ， 避 例 
端 钮 盒 铜 条 因 接 触 不 良 发 热 而 烧 筑 端 钮 盒 。 

4) 使 用 过 程 中 ， 电 路 上 不 允许 经 常 短路 或 负载 超过 额定 值 125% 。 

5) 当 电能 表 的 电流 线路 中 无 电流 ， 而 加 于 电压 线路 的 电压 为 额定 值 的 80% ~ 
110% 时， 电能 表 的 转盘 转动 不 应 超过 一 整 转 ， 否 则 说 明 该 电能 表 不 合格 。 

6) 电能 表 的 读数 红 框 内 数字 为 小 数 ， 黑 框 内 数字 为 整数 。 下 接 接 入 式 电 能 表 窗 
口 的 示 数 可 直接 读 出 用 电 数 ; 若 配 用 互感 器 时 ， 还 需 将 窗口 的 读数 乘 以 互感 器 的 倍率 。 
13. 2.18 什么 是 万 用 表 ? 它 有 哪些 分 类 ? 

万 用 表 为 多 用 途 测量 仪表 ,除了 可 以 测量 直流 电流 、 直 流 电 压 、 交 流 电 压 和 电阻 、 
电容 、 功 率 等 外 ， 还 可 以 用 来 检查 电 需 的 故障 、 检 查 漏 电 、 检 查 电 髓 元 件 和 灯泡 的 


好 坏 。 
万 用 表 分 为 指针 式 万 用 表 和 数字 式 万 用 表 两 类 。 

































































“ 420 : 五 金 实 用 技术 1000 问 


13. 2. 19 ”指针 式 万 用 表 和 数字 式 万 用 表 的 结构 如 何 ? 


针 式 万 用 表 的 型 式 很 多 , 但 基本 结构 是 类 似 的 。 指 针 式 万 用 表 的 结构 主要 由 表 
头 、 转 换 开 关 、 测 量 线路 、 面 板 等 组 成 。 表 头 采用 高 灵敏 度 的 磁 电 式 机 构 ， 是 测量 的 
显示 装置 转换 开关 用 来 选择 被 测 电量 的 种 类 和 量程 ; 测量 线路 将 不 同性 质 和 大 小 的 
被 测 电量 转换 为 表 头 所 能 接受 的 直流 电流 。 图 13-18 所 示 为 一 种 指针 式 万 用 表 的 外 形 
图 ， 可 以 测量 直流 电流 、 直 流 电压 、 交 流 电压 和 电阻 等 多 种 电量 。 当 转换 开关 拨 到 直 
流 电流 挡 ， 可 分 别 与 5 个 接触 点 接 通 ， 用 于 测量 S00mA 、50mA 、SmA 和 500pA、50pA 
量程 的 直流 电流 。 同 样 ， 当 转换 开关 拨 到 欧姆 挡 ， 可 分 别 测量 xl192、x100、x1000.、 
x1lkQ、x 10kQ 量程 的 电阻 ; 当 转 换 开 关 拨 到 直流 电压 挡 ， 可 分 别 测 量 1V、5V、 
25V、100V、500V 量程 的 直流 电压 ; 当 转 换 开 关 拨 到 交流 电压 挡 ， 可 分 别 测量 500V、 
100V、10V 量程 的 交流 电压 。 

数字 式 万 用 表 具 有 体积 小 、 精 度 高 、 显 示 直 观 等 特点 (图 13-19 ) 。 
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图 13-18 ”指针 式 万 用 表 图 13-19 ”数字 式 万 用 表 


13.2. 20 指针 式 万 用 表 使 用 前 的 准备 工作 有 了 哪些 ? 


1) 熟悉 转换 开关 、 旋 钮 、 搬 孔 等 的 作用 ， 检 查 表盘 符号 ,“ rn ”表示 水 平 放 置 ， 
“一 ”表示 垂直 使 用 。 

2) 了 解 刻度 盘 上 每 条 刻度 线 所 对 应 的 被 测 电 量 。 

3) 检查 红色 和 黑色 两 根 表笔 所 接 的 位 置 是 否 正确 ， 红 表笔 搬入 “+” 搬 孔 ， 黑 
表笔 搬入 “ -” 搬 孔 ， 有 些 万 用 表 另 有 交 直 流 2500V 高 压 测 量 端 ， 在 测 高 压 时 黑 表 笔 
不 动 ， 将 红 表 笔 插 入 高压 插口 。 

4) 机 械 调 零 。 旋 动 万 用 表面 板 上 的 机 械 零 位 调整 螺钉 ， 使 指针 对 准 刻 度 盘 左 端的 
“0” 位 置 。 
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13.2.21 用 指针 式 万 用 表 如 何 测量 直流 电压 ? 


1) 把 转换 开关 拨 到 和 二 流 电压 挡 ， 并 选择 合适 的 量程 。 当 被 测 电压 数值 范围 不 清和 
时 ， 可 移 选 用 较 高 的 测量 范围 挡 ， 再 逐步 选用 低 挡 ,测量 的 读数 最 好 选 在 满 刻 度 的 273 
处 附近 。 

2) 把 万 用 表 并 联接 到 被 测 电 路 上 ， 红 表笔 接 到 人 被 测 电 压 的 正极 ， 霖 表笔 接 到 被 测 
电压 的 负极 ， 不 能 接 反 。 

3) 根据 指针 稳定 时 的 位 置 及 所 选 量程 ， 正 确 读数 。 


13. 2. 22 用 指针 式 万 用 表 如 何 测量 交流 电压 ? 


1) 把 转换 开关 拨 到 交流 电压 挡 ， 选 择 合适 的 量程 。 

2) 将 万 用 表 两 根 表笔 并 接 在 被 测 电路 的 两 端 ， 不 分 正 负 极 。 

3) 根据 指针 稳定 时 的 位 置 及 所 选 量 程 ， 正 确 读数 。 其 读数 为 交流 电压 的 有 效 值 。 
13.2.23 用 指针 式 万 用 表 如 何 测量 直流 电流 ? 

1) 把 转换 开关 拨 到 直流 电流 挡 ， 选 择 合适 的 量程 。 

2) 将 被 测 电路 断 开 ， 万 用 表 串 接 于 被 测 电路 中 。 注 意 正 、 负 极 性 : 电流 从 红 表笔 


流入 ， 从 淋 表 笔 流 出 ， 不 可 接 反 。 
3) 根据 指针 稳定 时 的 位 置 及 所 选 量程 ， 正 确 读数 。 


13.2.24 用 万 用 表 测 量 电 压 或 电流 时 的 注意 事项 有 哪些 ? 


1) 测量 时 ， 不 能 用 手 触 措 表 笔 的 金属 部 分 ， 以 保证 安全 和 测量 的 准确 性 。 

2) 测 百 流 电流 时 要 注意 被 测 电量 的 极 性 ， 避 免 指 针 反 打 而 损坏 表 头 。 

3) 测量 较 高 电压 或 大 电流 时 ， 不 能 市 电 转 动 转换 开关 ， 避 人 免 转换 开关 的 触 点 产生 
电弧 而 被 损坏 。 

4) 测量 完毕 后 ， 将 转换 开关 置 于 交流 电压 最 高 挡 或 空挡 。 


13.2.25 用 万 用 表 如 何 测量 电阻 ? 


1) 把 转换 开关 拨 到 欧姆 挡 ， 选 择 合适 的 量程 。 

2) 两 表笔 短 接 ， 进 行 电 调 零 ， 即 转 劲 零 欧姆 调节 旋钮 ， 使 指针 指 到 电阻 刻度 右边 
的 “0”0Q 处 。 

3) 将 被 测 电 阻 脱离 电源 ， 用 两 表笔 接触 电阻 两 端 ， 从 表 头 指针 显示 的 读数 乘 所 选 
量程 的 倍率 数 即 为 所 测 电 阻 的 阻 值 。 如 选用 R x 100 挡 测 量 ， 指 针 指 示 40, ， 则 被 测 电阻 
值 为 40 x 1000 =40000 =4kO 。 


13. 2.26 “用 万 用 表 测 量 电阻 时 的 注意 事项 有 了 哪些? 


1) 不 允许 市 电 测量 电阻 ， 否 则 会 烧 坏 万 用 表 。 
2) 万 用 表 内 干电池 的 正极 与 面板 上 “- ”号 插 和 孔 相 连 , 干电池 的 负极 与 面板 上 
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的 “+” 号 插 和 孔 相 连 。 在 测量 电解 电容 和 晶体 管 等 各 件 的 电阻 时 要 注意 极 性 。 

3) 每 换 一 次 倍率 挡 ， 要 重新 进行 电 调 零 。 

4) 不 允许 用 万 用 表 电 阻挡 百 接 测量 高 灵敏 度 表 头 的 内 阻 ， 以 免 烧 坏 表 头 〈 万 用 表 
内 电池 电压 也 可 能 足以 使 表 头 过 电流 烧 坏 ) 。 

5) 不 准 用 两 只 手 捏 住 表笔 的 金属 部 分 测 电阻 ， 否 则 会 将 人 体 电阻 并 接 于 被 测 电阻 
而 引起 测量 误 老 。 

6) 测量 完毕 ， 将 转换 开关 置 于 交流 电压 最 高 挡 或 空挡 。 


13. 2.27 用 数字 式 万 用 表 如 何 测量 交 、 直 流 电 压 ? 


先 将 黑 表笔 插入 COM 插 孔 ， 红 表笔 插入 V/Q 插 孔 ， 然 后 将 功能 开关 置 于 DCV 
(直流 ) 或 ACV (交流 ) 量程 ， 并 将 测试 表笔 连接 到 被 测 源 两 端 ， 显 示 器 将 显示 被 测 
电压 值 。 

如 果 显示 器 只 显示 “1"”， 表 示 超 量程 ， 应 将 功能 开关 置 于 更 高 的 量程 。 


13. 2.28 用 数字 元 万 用 表 如 何 测量 交 、 直 流 电流 ? 


先 将 黑 表 笔 搬 入 COM 搬 孔 ， 红 表笔 须 视 被 测 电流 的 大 小 而 定 。 如 果 被 测 电流 最 大 
为 2A， 应 将 红 表 笔 搬 入 2A 搬 孔 ; 如 果 被 测 电流 最 大 为 20A， 应 将 红 表 笔 搬 和 20A Ji 
孔 。 再 将 功能 开关 置 于 DCA 或 ACA 量程 ， 将 测试 表笔 串联 接 和 人 被 测 电路 ， 显 示 需 即 显 
示 被 测 电流 值 。 


13. 2. 29 用 数字 式 万 用 表 如 何 测量 电阻 ? 


先 将 黑 表 笔 插 入 COM 插 孔 ， 红 表笔 插入 V/Q 插 孔 (注意 : 红 表 笔 极 性 此 时 为 
“+”， 与 指针 式 万 用 表 相 反 ) ， 然 后 将 功能 开关 置 于 OHM 量程 ， 将 两 表笔 连接 到 被 测 
电路 上 ， 显 示 帮 将 显示 出 被 测 电阻 值 。 


13. 2. 30 ”用 数字 式 万 用 表 如 何 测试 二 极 管 ? 


先 将 黑 表 笔 插 入 COM 插 孔 ， 红 表笔 插入 V/Q 插 孔 ， 然 后 将 功能 开关 置 于 二 极 管 
挡 ， 将 两 表笔 连接 到 被 测 二 极 管 两 端 ， 显 示 器 将 显示 二 极 管 正 向 压 降 的 毫 伏 (mV) 
值 。 当 二 极 管 反 回 时 则 过 载 。 

根据 万 用 表 的 显示 ， 可 检查 二 极 管 的 质量 及 鉴别 所 测量 的 二 极 管 是 硅 管 还 是 钳 管 。 

1) 测量 结果 若 在 1V 以 下 ， 红 表笔 所 接 为 二 极 管 正极 ， 黑 表笔 为 负极 。 

2) 测量 显示 知 为 5530 ~700mV 者 为 寿 管 ， 夺 为 150 ~ 300mV 者 为 销 管 。 
13.2.31 用 万 用 表 怎 么 检查 电器 的 故障 ? 

1) 测试 前 ， 首 先 把 万 用 表 放 置 水 平 ， 并 视 其 表 针 是 否 处 于 零点 ( 指 电流 、 电 压 刻 
度 的 零点 ) ， 大 不 在 ， 则 应 调整 表 头 下 方 的 “机 械 零 位 调整 ”， 使 指针 指 回 零点 。 

2) 根据 被 测 项 ， 正 确 选 择 万 用 表 上 的 测量 项 目 及 量程 开关 。 如 已 知 被 测量 的 数量 
级 ， 则 应 选择 与 其 相对 应 的 数量 级 量程 。 如 不 知 被 测量 值 的 数量 级 ， 则 应 从 选择 最 大 
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转角 不 小 于 最 大 刻度 的 30% 为 合理 量程 。 

3) 万 用 表 作 为 电流 表 使 用 : 

J 把 万 用 表 串 接 在 被 测 电路 中 时 ， 应 注意 电流 的 方向 。 即 把 红 表 笔 接 电流 流入 的 
一 关 ， 黑 表笔 接 电 流 流 出 的 一 器 。 如 果 不 知 被 测 电流 的 方向 ， 可 以 在 电路 的 一 病 先 接 
好 一 文 表笔 ， 妨 一文 表笔 在 电路 的 万 一 端 轻 轻 地 碰 一 个 ， 如 有 指针 癌 右 摆动 ， 说 明 接 
线 正确 ; 如 果 指 针 回 左 摆动 ( 低 于 零点 ) ， 说 明 接线 不 正确 ,应 把 万 用 表 的 两 文 表 笔 位 
置 调换 。 

@) 在 指针 偏转 角 大 于 或 等 于 最 大 刻度 的 30% 时 ， 尽 量 选 用 大 量程 挡 。 因 为 量程 越 
大 , 分 流 电阻 越 小 ， 电 流 表 的 等 效 内 阻 越 小 ， 这 时 被 测 电路 引入 的 误差 也 越 小 。 

3) 在 测 大 电流 (如 500mA) 时 ， 千 万 不 要 在 测量 过 程 中 拨 动 量程 选择 开关 ， 以 免 
产生 电弧 ， 烧 坏 转换 开关 的 触 点 。 


13. 2.32 “万用表 使 用 前 后 要 检查 调整 什么 ? 


1) 万 用 表 使 用 前 ， 应 做 到 : 

(D 万 用 表 水 平 放 置 。 

@ 应 检查 表 针 是 否 集 在 表盘 左 端 的 零 位 。 如 有 偏离 ， 可 用 小 螺钉 旋 具 轻 轻 转 动 表 
头 上 的 机 械 零 位 调整 旋钮 ， 使 表 针 指 零 。 

3) 将 表笔 按 相 应 要 求 插入 表笔 搬 孔 。 

(9 将 选择 开关 旋 到 相应 的 项 目 和 量程 上 ， 就 可 以 使 用 万 用 表 了 。 

2) 万 用 表 使 用 后 ， 应 做 到 : 


















































Q) 拔 出 表笔 。 
@) 将 选择 开关 放 至 “OFF” 挡 ， 知 无 此 挡 ， 应 旋 至 交流 电压 最 大 量程 挡 ， 如 
“1000V” PH. 


@ 在 长 期 不 用 ,应 将 表 内 电池 取出 ， 以 防 电池 电解 液 渗 漏 而 腐蚀 万 用 表 的 内 部 
电路 。 


13.2.33 万用表 可 以 检查 漏电 吗 ? 


1) 先 断 开 用 户 电 源 进 线 的 总 隔离 开关 ， 关 闭 用 户 的 所 有 用 电 人 负荷， 如 拨 下 电 冰 箱 
插头 、 断 开水 泵 开关 等 。 

2) 把 数字 式 万 用 表 的 挡 位 放 在 欧姆 挡 的 200MQ 挡 上 ， 一 只 表笔 放 在 负荷 侧 两 根 
出 线 其 中 的 一 根 上 ， 男 一 只 表笔 磁 触 墙壁 ， 最 好 是 碰 触 接地 线 或 者 临时 接地 线 。 等 万 
用 表 上 显示 的 数字 稳定 后 ， 读 出 的 是 主线 路 的 绝缘 电阻 数值 ， 如 果 绝 缘 电 阻 数 值 小 于 
0. 5MQ， 那 么 是 主线 路 出 了 问题 ， 如 果 绝 缘 电 阻 在 0.5 MO 以 上 ， 那 就 可 以 排除 是 主线 
路 出 了 问题 。 用 同样 的 办 法 测量 另外 一 根 导 线 ， 也 查看 数值 ， 看 是 否 是 主线 路 出 了 
问题 。 

3) 查看 分 路 及 各 用 电 电 器 的 绝缘 电阻 值 ， 也 是 用 同样 的 方法 逐个 检测 ， 直 到 找到 
故障 点 为 止 。 
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13.2.34 怎么 用 万 用 表 测 继电器 的 好 坏 ? 


1) 测 触 点 电阻 用 万 能 表 的 电阻 挡 ， 测 量 稼 财 触 点 与 动 点 电阻 ， 其 阻 值 应 为 0; 而 第 
开 触 点 与 动 点 的 阻 值 就 为 无 穷 大 。 由 此 可 以 区 别 出 哪个 是 常 团 触 点 ， 哪 个 是 第 开 触 点 。 

2) 测 线圈 电阻 可 用 万 能 表 R x 100 挡 测 量 继 电 融 线圈 的 阻 值 ， 从 而 判断 该 线圈 是 
否 存在 开路 现象 。 

3) 测量 吸 合 电压 和 吸 合 电 流 。 找 来 可 调 稳 压 电源 和 电流 表 ， 给 继 电 右 输入 一 组 电 
压 ， 且 在 供电 电路 中 串 和 电流表 进行 监测 。 慢 慢 调 高 电源 电压 ， 听 到 继 电 货 吸 合 声 时 ， 
记 下 该 吸 合 电压 和 吸 合 电流 。 为 求 准确 ， 可 以 多 试 几 次 而 求 平 均值 。 

4) 测量 释放 电压 和 释放 电流 。 如 上 述 那样 连接 测试 ， 当 继 电 和希 发 生 吸 合 后 ， 再 逐 
渐 降 低 供电 电压 ， 当 上 听 到 继 电 带 再 次 发 生 释 放声 音 时 ， 记 下 此 时 的 电压 和 电流 ， 也 可 
多 笑 试 儿 次 而 取得 平均 的 释放 电压 和 释放 电流 。 一 般 情况 下 ， 继 电 右 的 释放 电压 为 吸 
合 电压 的 10% ~50% ， 如 果 释 放电 压 太 小 (小 于 1710 的 吸 合 电压 )， 则 继 电 带 不 能 
常 使 用 了 ， 这 样 会 对 电路 的 稳定 性 造成 威胁 ， 使 继 电 带 工作 不 可 徘 。 


13.2.35 怎么 用 万 用 表 测 电容 的 好 坏 ? 


用 数字 式 万 用 表 测 电容 比较 困难 ， 要 看 被 测 电 容 的 容量 ， 容 量 太 小 的 电容 如 琳 用 指 
针 式 万 用 表 的 欧姆 挡 方 法 根本 就 看 不 到 结 宁 (电容 内 部 短路 除外 )， 因 为 数字 式 万 用 表 不 
像 指 针 式 万 用 表 能 那么 直观 地 观察 到 数值 变化 。 一 般 测量 可 以 用 以 下 方法 : 建议 用 指针 
式 万 用 表 的 欧姆 挡 测量 ， 电 容 容 量 越 小 则 用 越 蜗 的 挡 ， 一 般 1pF 以 下 用 R x10k，10pF 以 
下 用 Rxlk， 以 此 类 推 。 用 表笔 接触 电容 的 两 个 引 脚 ， 观 察 指针 的 摆动 ， 如 指针 摆动 过 中 
心 刻度 后 即 往 回 摆动 耻 至 无 穷 大 ， 过 数秒 至 数 分 钟 后 再 次 测试 (电容 容量 大 ， 则 适当 延长 
时 间 )， 如 来 指针 摆动 幅度 没有 第 一 次 的 幅度 大 或 只 有 很 小 的 摆动 则 可 认为 电容 是 好 的 。 如 
条 手头 上 只 有 数字 式 万 用 表 ， 容 量 大 一 点 的 电容 (SuF 以 上 ) 可 以 参考 以 上 方法 ， 观 察 数 
字 由 大 变 小 可 大 致 得 到 结 末 〈 现 在 一 般 数 字 式 万 用 表 乔 有 电容 挡 可 以 很 方便 地 测量 ) 。 


13. 2.36 怎么 用 万 用 表 测 电动 机 线圈 的 好 坏 ? 


用 数字 式 万 用 表 测 量 判断 电动 机 线圈 的 好 坏 : 电阻 为 零 ， 是 短路 。 

用 万 用 表 能 大 概 地 检测 电动 机 线圈 的 好 坏 . 

1) 测量 三 相 电 动机 三 个 线圈 的 电阻 是 否 一 梓 。 

2) 测量 线圈 和 外 元 之 间 是 否 有 电阻 ,该 阻 值 要 大 于 SMO 以 上 ， 最 好 是 无 穷 大 。 
线圈 阻 值 大 小 要 看 电动 机 的 功率 ， 功 率 越 高 ， 电 阻 越 小 ， 十 几 千瓦 的 应 该 是 几 十 欧 到 
十 几 欧 ， 只 要 三 个 线圈 阻 信 大 概 一 样 就 行 ; 单 相 电 动机 也 差不多 ， 不 过 有 个 一 次 纸 组 
和 二 次 绕组 ， 还 要 连接 一 个 起 动 电容 ， 会 驮 烦 点 ， 不 过 只 要 痢 有 电阻 ， 跟 外 元 不 导 通 ， 
则 电动 机 线 疼 束 大 概 没 有 问题 。 


13.2.37 怎么 用 万 用 表 测 节能 灯 管 的 好 坏 ? 
1) 将 万 用 表 上 的 旋钮 氢 到 二 极 管 〈 蜂 鸣 ) 挡 ， 并 将 红 黑 表笔 插 在 万 用 表 的 正确 位 置 。 
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2) 观测 市 能 灯 管 ， 有 四 脚 和 两 脚 两 种 。 测 量 时 帮 是 四 脚 的 ， 则 选 测 中 间 两 个 脚 。 
将 红 喃 表笔 分 别 接触 到 所 需 检测 的 两 个 引 脚 上 ， 奋 有 蜂 鸣 声 且 万 用 表 红 色 灯 完 ， 则 类 
管 是 好 的 ; 否则 灯 管 已 坏 。 
3) 测量 时 奋 是 两 脚 的 ， 则 拆 开 灯头 ， 会 发 现 有 四 根 导 线 ， 之 后 的 测量 法 与 四 脚 灯 
一 样 。 


13. 2.38 怎么 用 万 用 表 测 晶体 管 的 好 坏 ? 


首先 将 万 用 表 打 到 测试 二 极 管 端 ( 蜂 鸣 端 )， 再 用 万 用 表 的 红 表 笔 接 触 品 体 管 的 其 
中 一 个 引 脚 ， 而 用 万 用 表 的 黑 表 笔 去 测试 其 余 的 引 脚 ， 直 到 测试 出 如 下 结 

1) 如 采用 万 用 表 的 黑 表 笔 接 其 中 一 个 引 脚 ， 而 用 红 表 笔 测 其 他 两 个 引 脚 郡 导 通 且 
有 电压 显示 ， 那 么 此 晶体 管 为 PNP 品 体 管 ， 且 黑 表笔 所 接 的 引 脚 为 晶体 管 的 基 极 B。 
用 上 述 方 法 测试 时 其 中 万 用 表 的 红 表 笔 接 其 中 一 个 引 脚 的 电压 称 高 ， 那 么 此 引 脚 为 唱 
体 管 的 发 射 极 下 ， 剩 下 的 电压 偶 低 的 那个 引 脚 为 集 电 极 C. 

2) 如 采用 万 用 表 的 红 表 笔 接 其 中 一 个 引 脚 ， 而 用 贯 表笔 测 其 他 两 个 引 脚 郡 导 通 且 
有 电压 显示 ， 那 么 此 晶体 管 为 NPN 品 体 管 ， 且 红 表 笔 所 接 的 为 晶体 管 的 基 极 B。 用 上 
述 方法 测试 时 其 中 万 用 表 的 黑 表 笔 接 其 中 一 个 引 脚 的 电压 稍 高 ， 那 么 此 引 脚 为 晶体 管 
的 发 映 极 玉 ， 剩 下 的 电压 偏 低 的 那个 引 脚 为 集 电极 C。 
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13.3 其 他 电工 工具 


13.3.1 低压 测 电器 有 哪些 类 型 ? 它 有 哪些 用 途 ? 


低压 测 电 需 〈 以 下 简称 测 电 需 ) 是 用 来 测试 低压 电气 设备 的 导电 部 分 或 外 壳 是 否 
带电 的 工具 。 名 用 的 测 电 融 有 钢笔 式 和 螺钉 旋 具 式 两 种 (图 13-20)， 测 定 电压 范围 有 
100 ~500V 和 100 ~ 1000V 两 挡 。 测 电 需 有 笔 型 (包括 尖 、 锥 形 ) 、 螺 钉 旋 具 型 (分 为 
一 字形 、 十 字形 ) 和 工具 组 合 型 ， 其 绝缘 内 腔 长 度 <60mm， 直 径 寺 10mm。 


弹簧 ”观察 筷 笔 身 AS 电阻 ”笔尖 探头 
Cc Ü 
PE 
金属 笔 挂 a) 
金属 端 盖 弹簧 所管 电阻 观察 孔 刀 体 探头 
b) 


图 13-20” 测 电器 
a) 钢笔 式 b) 螺钉 旋 具 


. 432 ， 五 金 实 用 技术 1000 问 


13. 3.2 ”如何 使 用 测 电 咽 ? 

使 用 时 ， 必 须 用 手指 触及 测 电 器 尾部 的 金属 部 分 ， 并 使 氛 管 小 窗 背 光 且 朝 自己 ， 
以 便 观测 氛 管 的 亮 暗 程度 ， 防 止 因 光线 太 强 造成 误 判 断 。 测 电器 的 使 用 方法 如 图 1321 
所 示 。 











图 13-21 测 电大 的 使 用 方法 





当 用 测 电 器 测试 市 电 体 时 ， 电 流 经 市 电 体 、 测 电 上 大、 人体 及 大 地 形成 通电 电路 ， 
只 要 带电 体 与 大 地 之 间 的 电位 差 超 过 60V 时 ， 测 电 需 中 的 氛 管 就 会 发 光 。 低 压 测 电 需 
检测 的 电压 范围 为 60 ~ 500V。 


13.3.3 使 用 测 电 器 有 哪些 注意 事项 ? 


1) 使 用 前 ， 必 须 在 有 电源 处 对 测 电器 进行 测试 ， 以 证 明 该 测 电器 确实 良好 ， 方 可 
A 
Il 
eg 
nn nn 


13.3.4 什么 是 高 压 验 电器 ? 它 有 了 哪些 类 型 ? 


高 压 验 电 带 是 用 于 检查 高 压 线路 中 是 否 带 电 的 仪器 ， 电 容 型 验 电 器 用 于 10 ~ 
750kV 电力 系统 。 

高 压 验 电 顺 的 分 类 : 按 指 示 方 式 可 分 为 声 类 、 交 类 、 声 光 组 合 类 等 ; 按 连 接 方式 
可 分 为 整体 式 〈 指 示 器 与 绝缘 杆 固定 连接 ) 、 分 体 组 闭 式 〈 指 示 器 与 绝缘 构件 可 拆 仓 
组 装 ) ; 按 使 用 气候 条 件 可 分 为 户 内 型 、 户 外 型 ; 按 使 用 的 环境 温度 分 为 低温 型 、 常 温 
型 和 高 温 型 ， 按 有 无 接触 电极 处 长 段 可 分 为 有 接触 电极 处 长 段 (S) 类 和 无 接触 电极 处 
长 段 (L) 类 。 

图 13-22 所 示 为 几 类 电容 型 验 电 磊 的 徇 图 。 
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绝缘 限度 BZ 接触 电极 接触 绝缘 ”限度 。 指示 接触 
手柄 p+ W D WA 延长 段 ” 电 极 ”手柄 护 手 部 件 标记 装置 电极 
























i ”FE 一 一 本 
护 环 高 度 6 护 环 高 度 hHG 绝缘 元 
il 插入 深度 4i 延 作 长 度 KE 
8 的 整体 长 度 Lo 验 电器 的 整体 长 度 Lo 
a) b) 
连接 件 ， 指示 连接 件 ， 指示 
手柄 ” 护 手 绝缘 杆 ”人 限度 标 沁 装置 手柄 pp mab — Mot SS uds 
| 
c) d) 


图 13-22 电容 型 验 电 带 的 人 简 图 
a) 有 接触 电极 延长 段 的 整体 式 验 电器 b) 无 接触 电极 延长 段 的 整体 式 验 电 器 
c) 有 接触 电极 延长 段 的 分 体式 验 电 器 ”d) 无 接触 电极 延长 段 的 分 体式 验 电器 
整体 式 验 电器 绝 绿 部 件 的 最 小 长 度 见 表 13-10 。 


表 13-10 整体 式 验 电 器 绝缘 部 件 的 最 小 长 度 


JL AE 最 小 绝 最 小 绝 最 小 绝 
电压 U, 缘 长 度 L, 缘 长 度 L, 缘 长 度 L. 
/kV /mm 
10 3100 
20 4000 
35 5000 





注 : 万 为 限度 标记 到 手柄 之 间 的 长 度 〈 不 包括 导电 部 分 ) 。 


13.3.5 如 何 使 用 高 压 验 电器 ? 


1) 车 握 高 压 验 电 融 的 正确 握 法 : 高 压 验 电 
船 的 握 法 如 图 13-23 PS. mu jE a B 6 fE E H 
时 , 手 担 部 位 不 得 超过 护 环 ， 还 应 戴 好 绝缘 
二 

2) 局 压 验 电 带 使 用 前 应 在 确 有 电源 处 测试 
检查 ， 确 认 验 电 带 恨 好 后 方 可 使 用 。 

3) 验 电 时 应 将 高 压 验 电 融 逐渐 徘 近 被 测 体 ， 
直至 指示 波 置 发 光 。 只 有 在 指示 站 置 不 发 光 时 ， 
并 在 采取 防护 措施 后 ， 才 能 与 被 测 物 体 和 直接 
接触 。 























图 13-23 ”高 压 验 电 需 的 握 法 
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4) 使 用 高 压 验 电 需 验 电 时 ， 应 一 人 测试 ， 一 人 监护 ; 测试 人 必须 戴 好 符合 耐 压 等 
级 的 绝缘 手套 ， 手 握 部 位 不 得 超过 护 环 ; 测试 时 要 防止 发 生 相间 或 对 地 短路 事故 ; 与 
带电 体 保持 足够 的 安全 间距 (10kV 高 压 的 安全 距离 应 大 于 0.7m)。 

5) 在 雪 、 璀 、 雾 及 恶劣 天 气 情况 下 不 宜 使 用 高 压 验 电器 ， 以 免 发 和 后 和 危险 。 


13.3.6 电工 登 杆 踏 板 的 特点 及 规格 是 怎样 的 ? 
登 杆 踏板 又 称 为 蹲 板 或 三 角 板 ， 是 由 踏板 、 绳 索 与 挂钩 等 构成 的 。 踏 板 是 由 质地 
坚韧 的 木料 制 成 的 〈( 图 13-24a) ; 绳索 多 采用 bl6mm 的 三 股 白 柠 强 ， 强 两 端 系 结 在 蹄 


板 两 涉 的 扎 结 权 内 ， 顶 端 设置 有 铁 制 挂钩 ， 系 结 后 绳 长 应 保持 操作 人 员 身 高 加 一 手 长 
的 长 度 (图 13-24b) ， 踏 板 与 日 标 强 要 能 承 有 党 3000N 的 重力 。 




















a) b) 


图 13-24 电工 登 杆 踏板 的 结构 
a) 踏板 b) 登 杆 踏板 的 长 度 


13.3.7 使 用 电工 登 杆 踏板 的 注意 问题 有 了 哪些 ? 


使 用 踏板 通常 应 注意 以 下 三 个 方面 的 问题 。 

1) 每 次 在 登 杆 之 前 ， 一 定 要 检查 登 杆 踏板 有 无 断裂 或 腐朽 ， 绳 索 有 无 断 股 ; 当 把 
踏板 钓 挂 好 时 ,采用 人 体 做 冲击 载 集 试验 ， 以 检查 踏板 是 否 合格 ， 同 时 对 腰带 进 行 冲 
击 载 荷 试验 ， 均 检查 合格 后 才 可 使 用 。 

2) 踏板 挂钩 必须 正义 (图 13-25a)。 

3) 站 在 踏板 上 操作 时 ， 应 保持 人 体 平 稳 ， 站 立 要 用 两 脚 内 侧 夹 靠 电 杆 (图 13- 
25b) 。 
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挂 钧 必须 正 勾 
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图 13-25 电工 登 杆 踏板 的 使 用 方法 





13.3.8 使 用 电工 脚 扣 的 注意 问题 有 哪些 ? 


脚 扣 又 称 为 铁 脚 、 铁 扣 ， 有 水 泥 杆 脚 扣 与 木 杆 脚 扣 两 种 ， 是 电工 现场 登 上 电 杆 进 
行 作业 较 常用 的 工具 。 脚 扣 有 大 小 号 多 种 ， 以 满足 不 同 粗细 电 杆 的 需要 。 

使 用 脚 扣 通 常 应 注意 以 下 四 个 方面 的 问题 。 

1) 用 前 检查 。 选 与 电 杆 直 径 相 适应 的 脚 扣 ， 并 检查 其 有 无 变形 、 活 动 部 位 是 否 灵活 
可 靠 ， 对 于 橡胶 脚 扣 ， 要 检查 橡胶 层 有 无 脱落 、 断 裂 、 离 骨 或 有 无 严重 磨损 等 不 良 现象。 

2) 不 得 使 用 木 杆 脚 扣 登 水 泥 杆 ， 但 水 泥 杆 脚 扣 可 用 于 登 木 杆 。 

3) 上 、 下 登 杆 时 ， 每 一 步 都 应 使 脚 扣 完 全 套 入 ， 且 可 靠 扣 住 电 杆 后 ， 才 可 移动 身体 。 

4) 上 杆 作 业 时 ， 应 使 两 脚 扣 定位 身体 平稳 后 ， 才 可 进行 操作 。 


13. 3.9 ”使 用 安全 腰 市 的 注意 问题 有 哪些 ? 


安全 腰带 简称 安全 市 ， 其 作用 是 在 高 空 作 业 时 用 来 系 挂 保 险 绳 、 轴 物 绳 和 腰 强 等 。 
使 用 安全 腰 帝 时 ， 通 稼 应 注意 以 下 四 个 方面 的 问题 。 

1) 每 次 使 用 前 必须 检查 安全 钩 环 是 否 齐全 ， 保 险 闻 置 要 可 笔 ， 两 根 市 子 无 人 破损、 变质 。 
2) 安全 市 不 得 系 在 杆 尖 或 要 调换 的 部 件 上 ， 应 选 合 适 、 可 徘 的 部 位 系 牢固 。 

3) 作业 时 ， 一 定 要 在 勾 好 安全 钩 环 、 上 好 保险 装置 的 情况 下 ， 才 可 控 身 或 后 仲 、 转 位 等 。 
4) 安全 市 脏 污 后 可 在 低温 水 中 用 肥 电 轻 擦 洗 ， 再 用 清水 深 干 将 并 蚊 干 。 


13. 3. 10 ”电工 绝缘 安全 用 具有 哪些? 各 有 哪些 用 途 ? 


绝缘 安全 用 具 包 括 绝缘 杆 、 绝 缘 夹 钳 、 绝 缘 靴 、 绝 缘 手 套 、 绝 缘 垫 和 绝缘 站 人 台 。 
绝 绿 安 全 用 有 具 分 为 基本 安全 用 具 和 辅助 安全 用 具 ， 前 者 的 绝 绿 强度 能 长 时 间 承 受 电气 
设备 的 工作 电压 ， 能 直接 用 来 操作 带电 设备 ， 后 者 的 绝缘 强度 不 足以 承受 电气 设备 的 
工作 电压 ， 只 能 加 强 基 本 安全 用 具 的 保安 作用 。 

(1) 绝缘 杆 和 绝缘 夹 钳 ” 绝 绿 杆 和 绝缘 夹 钳 守 是 绝 绿 基本 安全 用 有 具 。 绝 绿 夹 钳 只 
用 于 35kV 以 下 的 电气 操作 。 绝 绿 杆 和 绝 绿 夹 钳 郡 由 工作 部 分 、 绝 绿 部 分 和 握手 部 分 组 
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成 。 握 手 部 分 和 绝 绿 部 分 用 浸 过 绝 绿 漆 的 木材 、 硬 塑料 、 胶 木 或 玻璃 钢 制 成 ， 其 间 由 
护 环 分 开 。 配 备 不 同 工 作 部 分 的 绝缘 杆 ， 可 用 来 操作 高 压 阳 离 开 关 ， 操 作 跌 沙 式 保险 
船 ， 安 故 和 拆除 临时 接地 线 ， 安 疫 和 拆除 避雷 条 ， 以 及 进行 测量 和 试验 等 项 工作 。 

绝 绿 夹 钳 主 要 用 来 拆除 和 安 逆 熔断 如 及 其 他 类 似 工 作 。 考 上 感 电 力 系 统 内 部 过 电压 
的 可 能 性 ， 绝 绿 杆 和 绝 绿 夹 钳 的 绝缘 部 分 和 握手 部 分 的 最 小 长 度 应 符合 要 求 。 绝 绿 杆 
工作 部 分 金属 钓 的 长 度 ， 在 满足 工作 要 求 的 情况 下 ,不 宜 超过 5 ~8cm， 以 免 操 作 时 造 
成 相间 短路 或 接地 短路 。 

(2) 绝缘 手套 和 绝 绿 累 ” 绝 绿 手 僚 和 绝 绿 鞭 用 橡胶 制 成 。 两 者 都 作为 辅助 安全 用 
有 具 ， 但 绝 绿 手套 可 作为 低压 工作 的 基本 安全 用 具 ， 绝 绿 床 可 作为 防护 路 步 电 压 的 基本 
安全 用 具 。 绝 绿 手 套 的 长 度 至 少 应 超过 于 腕 10cm。 

(3) 绝缘 垫 和 绝 绿 站台 ” 绝 绿 垫 和 绝 绿 站 人 台 只 作为 辅助 安全 用 具 。 绝 绿 垫 用 厚度 
为 Smm 以 上 、 表 面 有 防滑 条 纹 的 橡胶 制 成 ， 绝 绿 站 人 台 最 小 太 才 不 宜 小 于 0.8m x0. 8m， 
但 为 了 便于 移动 和 检查 ， 最 大 尺寸 也 不 宜 超 过 1. 5m x1. 0m。 绝 绿 站 合用 木板 或 木 条 制 
成 。 相 邻 板 条 之 间 的 距离 不 得 大 于 2.5cem， 以 免 鞋 跟 陷 入 ,站台 不 得 有 金属 零件 ， 台 
面板 用 支持 绝 绿 子 与 地 面 绝 绿 ， 文 持 绝 绿 子 局 度 不 得 小 于 10cm， 人 台面 板 边 绿 不 得 伸 出 
绝 绿 子 之 外 ， 以 免 站 台 倾 翻 ， 造 成 人 员 摔 倒 。 


13.3.11 电工 常用 的 梯子 有 了 哪 几 种 ? 


电工 人 员 登 高 进行 蜗 空 作业 的 杨 子 应 采用 木材 或 竹 料 制 成 ， 且 应 坚固 可 徘 ,能 承受 作 
业 人 员 及 其 携 市 工具 的 理 量 。 常 用 的 有 菲 梯 与 人 他 梯 两 种 ， 站 立 的 姿势 要 正确 ， 如 图 13-26 
所 未。 






































图 13-26 “梯子 和 站 立 姿势 
a) s b) 人 字 梯 c) 正确 的 站 立 姿势 


13. 3. 12 电工 使 用 梯子 时 应 该 注意 什么 问题 ? 


使 用 梯子 时 ， 通常 应 注意 以 下 四 个 方面 的 问题 。 

1) 使 用 靠 梯 时 ， 梯 脚 和 墙壁 之 间 的 距离 应 大 于 梯 长 的 1M4， 放 置 斜 度 为 60。 ~75°， 
以 防 梯 倒 伤 人 。 

2) 人 字 梯 在 使 用 时 ， 其 开 角 尺寸 应 小 于 梯 长 的 1/2， 且 两 侧 应 加 拉 绳 ， 用 于 对 张 
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开 的 角度 进行 限制 。 

3) 在 光滑 坚硬 的 地 面 上 使 用 标 子 时 ， 梯 脚 上 应 加 套 ; 在 泥土 地 面 上 应 加 铁 尖 ， 以 
保证 梯子 稳固 。 

4) 在 梯子 上 操作 时 ， 棉 顶 不 应 低 于 作业 人 员 的 腰部 ， 严 禁 在 人 字 梯 上 采用 骑马 方 
式 站 立 ， 或 站 在 梯子 最 高 处 或 最 上 面 一 、 二 级 踏 挡 上 工作 。 在 梯子 上 正确 的 站 立 姿势 
如 图 13-26c 所 示 。 


13. 3. 13 ”变电站 登高 用 具有 了 哪 几 种 ? 其 基本 技术 要 求 是 什么 ? 


变电站 登高 用 具 包 括 梯子 ( 抱 杆 梯 、 直 梯 、 折 县 梯 、 组 合 梯 、 鱼 杆 梯 ) 、 梯 人 台 和 过 
桥 (一 般 式 过 桥 、 梯 台式 过 桥 、 脚 手 架 式 过 桥 ) ， 如 图 13-27 所 示 。 
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图 13-27 变电站 登高 用 具 
a) 抱 杆 梯 b) 直 梯 c) JPraerkb 
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e) 鱼 杆 梯 f) Fb; 


图 13-27 
d) 组 合 梯 


桥 


g) 一 般 式 过 


i) 脚手架 式 过 桥 


h) 梯 人 台式 过 桥 





对 变电站 登台 用 具 的 基本 技术 要 求 如 下 . 


1) 额定 工作 载 


和 荷 不 应 小 于 1000N 。 
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2) 上 下 相 邻 踏 挡 〈 或 路 板 ) 的 中 心间 距 应 不 大 于 360mm。 
3) 升降 梯 应 效 有 机 械 式 强制 限 位 硕 ， 以 保证 足够 的 安全 振 接 量 ( 表 13-11 ) 。 
表 13-11 升降 梯 的 最 小 搭 接 量 推荐 值 


最 小 搭 接 量 /m 最 小 搭 接 量 /m 
标 称 长 度 L/m — 标 称 长 度 L/m — 
J 记 六 | 两 玉 了 
<8 0. 80 0.70 >10~14 1. 40 1. 20 
>8~10 1. 00 0. 80 >14~18 1. 70 1. 30 
4) 折合 功能 的 杨 有 具 应 具有 防 过 度 开张 的 限 位 装置 。 


5) 应 具有 足够 的 机 械 强度 、 电 气 强度 、 稳 定性 能 和 民 好 的 抗 老化 性 。 
6) 组 合 梯 用 作 延 伸 梯 使 用 时 ， 应 具有 可 乱 的 定位 及 锁定 次 置 ， 控 制 其 长 度 不 大 于 














产品 说 明 书 标示 的 最 大 工作 长 度 。 
7) 伸缩 型 抱 杆 梯 、 过 桥 作 业 面 上 部 1050 ~ 1200mm 处 应 设置 防护 栏 。 








二 双环 


电话 五 金 件 


14.1 电线 电线 


14.1.1 什么 是 电器 五 金 件 ? 


电 带 是 实现 对 电路 或 非 电 现 象 切 换 、 控 制 、 保 护 、 检 测 、 变 换 和 调节 的 电气 设备 ， 
其 用 途 广泛 ， 职 能 多 样 ， 品 种 规格 繁多 ， 工 作 原 理 各 异 ， 故 从 不 同 角度 有 不 同 的 分 类 
方法 。 电 带 五 金 件 是 由 各 种 金属 材料 制作 的 电 带 用 品 ， 包 括 电 工 材 料 (导电 材料 、 绝 
绿 材料 、 磁 性 材料 和 特殊 导电 材料 ) 、 电 仑 〈 开 关 电 着 、 保 护 电 厢 、 主 令 电 硼 、 控 制 电 
船 、 测 量 电 奏 和 特种 电 带 等 ) 和 仪 带 仪表 (未 波 船 、 信 号 灯 等 ) 等 几 类 。 


14.1.2 如何 区 分 电线 和 电缆 ? 


电线 由 一 根 或 几 根 柔软 的 导线 组 成 ， 外 面包 以 轻 软 的 护 层 ; 电缆 由 一 根 或 几 根 绝 
绿 包 导 线 组 成 ， 外 面 再 包 以 金属 或 橡皮 制 的 坚 蔬 外 层 。 电 绕 与 电线 一 般 部 由 改线 、 绝 
绿 包皮 和 保护 外 皮 三 个 部 分 组 成 。 通 常 把 直径 小 的 、 结 构 人 简单 的 叫 “ 线 ”; 直径 大 的 、 
结构 复杂 的 叫 “ 统 ”。 


14.1.3 电线 电缆 由 哪 几 部 分 组 成 ? 


电线 电缆 一 般 由 导体 、 绝 缘 层 、 屏 蔽 层 和 保护 层 四 部 分 组 成 。 

1) 导体 是 电线 电缆 的 导电 部 分 ， 用 来 输送 电能 ， 是 电线 电线 的 主要 部 分 。 

2) 绝缘 层 是 将 导体 与 大 地 以 及 不 同 相 的 导体 之 间 在 电气 上 彼此 隔离 ， 保 证 电能 输 
送 ， 定 电线 电 纹 结 构 中 不 可 缺少 的 组 成 部 分 。 

3) 屏 若 层 是 为 了 均匀 导电 线 必 和 绝 绿 电场 ，6kV 及 以 上 的 中 高 压 电 力 电缆 一 般 都 
有 导体 屏 责 层 和 绝缘 屏蔽 层 ， 部 分 低压 电缆 不 设置 屏蔽 层 。 屏 菩 层 有 半 导 电 屏蔽 和 人 金 
Jš Dë Wk BN Fi ç 

4) 保护 层 的 作用 是 保护 电线 电缆 免 受 外 界 杂 质 和 水 分 的 侵入 ， 以 及 防止 外 力 和 直接 
损坏 电力 电 统 。 


14.1.4 电线 电线 在 应 用 上 有 了 哪些 分 类 ? 
1) 电力 系统 采用 的 电线 电缆 产品 ， 主 要 有 架空 裸 电 线 、 汇 流 排 〈 母 线 ) H 
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电缆 [塑料 线 绕 、 油 纸 力 缆 (基本 被 塑料 电力 电缆 代 符 ) 、 橡 套 线 缆 8 20 
电缆 ] 、 分 文 电 缆 (取代 部 分 母线 ) 、 电 磁 线 以 及 电力 设备 用 电气 装备 电线 电 
等 。 
2) 信息 传输 系统 的 电线 电缆 产品 ， 主 要 有 市 话 电费、 电视 电线、 电子 线 统 、 射 频 
电缆 、 光 纤 缆 、 数 据 电 缆 、 电 磁 线 、 电 力 通 信 或 其 他 复合 电缆 等 。 

3) 仪 厅 系统 的 电线 电线 产品 ， 除 巢 空 梨 电 线 外 几乎 其 他 所 有 产品 艾 有 应 用 ， 但 主 
有 要是 电力 电缆 、 电 磁 线 、 数 据 电 线 、 仪 带 仪 表 线 统 等 。 


14.1.5 电线 电缆 产品 主要 分 为 哪 五 大 类 ? 


1) 裸 导体 及 其 制品 ,无 绝缘 及 护 僚 层 的 导体 金属 ， 如 钢 忌 铝 绞 线 、 铜 铝 汇 流 排 、 
电力 机 车 线 等 。 

2) 电力 电缆 : 主要 用 在 发 、 配 、 输 、 变 、 供 电线 路 中 的 强 电 电能 传输 ， 通过 的 电 
流 大 〈 几 十 安培 至 几 千 安培 ) 、 电 压 高 (220V 至 500kV 及 以 上 ) 。 

3) 电气 效 备 用 电线 电缆 : 从 电力 系统 的 配 电 操 把 电能 直接 传送 到 各 种 用 电 设备 、 
傣 具 的 电源 连接 线路 ， 品 种 规格 坚 多 ， 应 用 范围 广 沁 。 

4) 通信 电线 及 光纤 : 是 指 用 于 近 距 音频 通信 和 远 距 的 高 频 载 泪 和 数字 通信 及 信和 号 
传输 的 电缆 ， 包 括 简单 的 电话 电报 线 缆 到 几 千 对 的 话 级 、 同 轴 缆 、 光 缆 、 数 据 电 级 ， 
甚至 组 合 通信 纹 等 。 该 类 产品 结构 矿 才 通 稼 较 小 而 均匀 ， 制 造 精度 要 求 高 。 

5) 电磁 线 (绕组 线 ) : 用 于 大 中 型 高 压 电 机 、 电 融 的 绕组 ， 具 有 优 恨 的 电气 性 能 
和 较 蜗 的 机 械 特性 及 耐 湿 热 性 能 。 


14.1.6 裸 电线 及 其 制品 的 类 别 和 特征 代号 是 什么 ? 
裸 电 线 及 其 制品 的 类 别 和 特征 代号 见 表 14-1。 
表 14-1 裸 电线 及 其 制品 的 类 别 和 特征 代号 
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类 别 , 

z 
(以 导体 区 分 ) ¿ 状 | 加 工 | 类 型 Se 
T 一 铜 线 或 天 线 A 一 第 一 种 
L 一 锅 线 ，M 一 母线 B 一 扁 形 、 B 一 第 二 种 
CG 一 电 午 席 D 一 带 形 hos 1 一 第 一 种 
G 一 钢 ( 铁 ) 线 0 一 沟 形 | 。 a | G 一 支撑 型 2 一 第 二 种 
HL 一 热处理 型 铝 镁 合金 线 K— [5 隔 J 一 加 强 型 3 一 第 三 种 
HI 一 非 热处理 铅 镁 合金 线 | P- 排 状 | vpn a | Kh 3 4 一 第 四 种 
QG 一 汽车 拖拉 机 蓄电池 线 | T- 梯 形 | yw | Q- 轻 型 5 一 第 五 种 
S 一 电 刷 线 Y 一 图 形 ú 6 一 第 六 种 

TY 一 银 铜 合金 线 ( 铝 镁 硅 合金 线 ) 





14.1.7 常用 裸 电线 及 其 制品 的 型 号 和 规格 范围 是 什么 ? 
常用 裸 电 线 及 其 制品 的 型 号 和 规格 范围 见 表 14-2 ~ 表 14-6。 























局 
局 


H2 状态 便 铜 届 线 








. 442 . 五 金 实 用 技术 1000 [8] 
表 14-2 ”常用 裸 电 线 及 其 制品 的 用 途 、 型 号 和 规格 范围 
小 = 名 称 规格 范围 /mm 用 还 
软 圆 铜 线 0. 020 ~ 14. 00 
电工 圆 铜 线 便 圆 铜 线 0. 020 ~ 14. 00 
特 硬 圆 铜 线 1.50 ~5. 00 As: 
0 aski u o ja 
H4 状态 硬 圆 铝 线 0. 30 ~ 6. 00 — k is: 
电工 圆 锅 线 H6 状态 硬 圆 馈线 0.30 ~ 10. 00 =< 
H8 状态 便 圆 铝 线 .30 ~5. 00 
Ho9 状态 便 圆 铝 线 .25 ~5. 00 
镀 锡 软 镀 锡 软 网 铜 线 用 作 电 线 ` 电 
Je 缆 的 线 芯 和 屏蔽 
2 可 焊 镀 锡 软 圆 铜 线 层 等 
镀 银 软 用 作 电 线 电 缆 的 
J ER 3X [| #Ji| ZË 
国 铜 线 < 导体 和 编织 层 等 
电导 率 14% 1ACS 铝 包 钢 线 
电导 率 20. 3% IACS 铝 包 钢 线 
电导 率 23%1IACS 铝 包 钢 线 
铝 包 钢 线 电导 率 27%IACS 铝 包 钢 线 输电 线路 用 
电导 率 30% IACS 铝 包 钢 线 
电导 率 35%1IACS 铝 包 钢 线 
电导 率 40%IACS 铝 包 钢 线 
架空 绞 线 用 
Bx 22 Z 
硬 圆 馈线 ZZ Hi a| ga ZË 
架空 绞 线 架空 输电 绞 线 用 
用 铝 镁 硅 架空 绞 线 用 铝 镁 硅 合 金 圆 线 
合金 圆 线 
表 14-3 ”常用 铜 带 及 其 制品 的 用 途 、 型 号 和 规格 范围 
型 = 名 称 规格 范围 /mm 用 途 
TDR 软 铜 带 用 作 通 信 
Seka #El a =0. 80 ~3.55 (24 种 )， re 
ee WLAN %%3J b =9.00 -100.00 (22 种 ) 电 绕 线 疙 外 
TDY2 H2 状态 铜 带 导体 
表 14-4 常用 裸 型 电线 及 其 制品 的 用 途 、 型 号 和 规格 范围 
= I TTE 用 3 
== 5 
H2 状态 硬 铝 扁 线 
馈 扁 线 
H4 状态 硬 铝 扁 线 #jJl a =0.80 ~5.60 (18 种 ， 用 作 电 机 、 
H8 状态 硬 铝 扁 线 b/a=1.4~8 之 外 不 推荐 ); | FB š BJ Zk R| uk 
软 扁 铜 线 宽 边 5=2.00~16.00 (19 种 ) | Z#EH 
铜 遍 线 H1 状态 人 硬 铜 扁 线 
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( E) 
类 M 规格 范围 /mm 用 次 
铅 母 线 软 铝 母 线 窄 边 a=2.24 ~50.00 (28 种 ) ; 本 
硬 馈 母线 宽 边 5=16.00 ~400.00 (26 fl) ws 排 
HX, Z< ir 
铜 母 线 软 铜 母线 Ba =2.24 ~31.50 (24 种 ); | 产品 
硬 铜 母线 宽 边 5=16.00 ~200. 00 (23 种 ) 
圆 形 铜 接触 线 50 ~ 110mm2 用 于 铁路 、 
工矿 、 城 市 交 


Z 
铜 接触 线 | , 通 等 电气 运输 、 
双 钧 型 铜 接触 线 65 ~ 150mm2 起 重 系 统 
" 1.6, 2.5, 4.0, H fE 8 [pi 28 
> 架空 天 
软 铜 天 线 E33 通信 用 架空 天 6. 人 10, 16, 25 空 天 线 


铜 电 刷 线 


0.25 ~ 10 























Hi $ 
Bib J28 TSR 软 铜 电 刷 线 0.952116 " G. 风电 
TSX 镀 锡 铜 电 刷 线 0.063 ~6.3 人 
表 14-5 常用 裸 圆 绞 线 及 其 制品 的 型 号 和 规格 范围 
小 2 型 = 名 称 标 称 截面 面积 /mm? 
TJRI 1 型 软 铜 绞 线 0. 01 ~ 1000 
TJR2 2 型 软 铜 绞 线 2.5~63 
电工 用 TJ3 3 WU PKH: Zk 0. 025 ~ 500 
软 铜 绞 线 TJRX1 1 型 馆 锡 软 铜 绞 线 O) ee 
TJRX2 2 型 镀 锡 软 铜 绞 线 2.5~63 
TJRX3 3 型 镀 锡 软 铜 纹 线 0. 025 ~ 500 
JL 铝 绞 线 10 ~ 1500 
JL/GIA、 JL/CIB、 JL/C2A.、 I 
TW s K 12 Zk 150/25 ~ 850/100 
铝 绞 线 JLZG2B 、JLZG3A 
JL/GIAF、 JL/G2AF JL/C3AF 防腐 钢 蕊 软 铝 绞 线 16/3 ~ 1250/100 
JLHAL、JLHA2 热处理 铝 镁 硅 合金 绞 线 10 ~ 1000 
馈 镁 硅 JLHALZGLA、JLHALZG1B、 
A A. 2: pb 钢 忌 热处理 
合金 侈 这 JLHA1/G3A. JLHA2/G1A. 名 位 大 全 全 绞 线 10/23 ~ 1000/125 
JLHA2/G1B. JLHA2/G3A ` 
注 : 裸 圆 绞 线 主要 用 作 高 压 或 低压 架空 输电 线 。 
表 14-6 常用 裸 铜 编织 线 及 其 制品 的 用 途 、 型 号 和 规格 范围 
型 = 规格 范围 用 人 
TZ (X)-20 16 ~ 800mm? 
TZ (X)-15 4 ~ 120mm2 
JHíEu[ #Jj HH ZC z £$ IN 2 
TZ (X)-10 斜纹 铜 编织 线 4 ¿SS u kusis 
FET: Z 
TZ (X)-07 4 ~10mm? 


TZ (X)-Q 


0.05 - 0. 3mm2 
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型 号 规格 范围 
TZZ-15 6 ~S0mnm” 
TZZ-10 直 纹 铜 编织 线 4 ~35mm’ 


TZZ-07 4~16mm” 








TZ (X) Q 扬 声 需 音 圈 用 人 冬 纹 铜 编织 线 0. 03 ~0. 3mm2 


14.1.8 常用 圆 单线 及 其 制品 的 型 号 和 规格 沁 围 是 什么 ? 
圆 单线 的 型 号 及 规格 范 团 见 表 14-7。 
表 14-7 圆 单线 的 型 号 及 规格 范围 








类 别 型 号 名 水 规格 范围 /mm 
TR 软 圆 铜 线 0. 020 ~ 14. 00 
i] i] Zk: TY 便 圆 铜 线 0. 020 ~ 14. 00 
TYT 特 便 圆 钢 线 1. 50 ~5. 00 
BD) TXR 镀 锡 软 圆 铜 线 0. 05 ~4. 00 
圆 铀 线 TXRH 可 焊 镀 锡 软 圆 铜 线 0.20 ~ 1. 20 
LR 软 圆 铝 线 0. 30 ~ 10. 00 
LY4 H4 状态 人 硬 圆 锅 线 0. 30 ~6. 00 
pi 1 Zk LY6 H6 状态 人 硬 圆 锅 线 0. 30 ~ 10. 00 
LY8 H8 状态 人 硬 圆 锯 线 0.30 ~ 15. 00 
LY9 Ho JK [n] i Zk 1.25 — 5. 00 


14.1.9 ”常用 镀 鲜 铁 线 的 规格 有 哪些? 
常用 镀 镑 铁 线 的 规格 见 表 14-8 。 
表 14-8 常用 镀 锌 铁 线 的 规格 


Potem 截面 积 /mm2 | 质量 /(kg/km) 截面 积 /mm2 | 质量 /(kg/km) 


1.0 75. 04 
1.8 98. 05 
2. 0 124. 0 
2.3 153.2 
2.6 185.3 
2. 9 220. 5 
3.2 





14.1.10 常用 局 线 的 种 类 和 规格 有 了 哪些 ? 
第 用 遍 线 的 种 类 和 规格 见 表 14-9 。 
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表 14-9 常用 遍 线 的 种 类 和 规格 


种 类 军 边 a/mm 宽 边 b/mm 
0.80, 0.90, 1.00, 1.12, 1.25, 1.40, 1.60, 2.00, 2.24, 2.50, 2.80, 3.15, 


铜 扁 线 1.80, 2.00, 2.24, 2.50, 2.80, 3.15, 3.55, 3.55, 4.00, 4.50, 5.00, 5.60, 
铝 扁 线 4.00, 4.50, 5.00, 5.60 (b/a=1.4~8 之 外 不 推 6.30, 7.10, 8.00, 9.00, 10.00, 
£) 11.20, 12.50, 14.00, 16.00 





注 : 局 线 用 于 制造 电机 、 电 融 设 备 绕组 、 安 装配 电 设备 等 工程 。 


14. 1.11 铝 绥 线 有 哪 几 种 ? 各 自 的 名 称 和 型 号 是 什么 ? 
馈 绞 线 的 名 称 和 型 号 见 表 14-10。 


表 14-10 铝 绞 线 的 名 称 和 型 号 


名 称 型 ”号 
馈 绞 线 JL 
馈 合 金 绞 线 JLHA2 JLHA1 
钢 必 铝 绞 线 JI/GIA、 JL/GIB. JL/G2A . JL/G2B. JL/G3A 
防腐 型 钢 世 铝 绞 线 JL/GIAF、 JL/G2AF. JL/G3AF 
W. r p 2 Zk JLHA2/G1A. JLHA2/G1B. JLHA2/G3A 
钢 芯 铝 合 金 绞 线 JLHA1⁄/G1A. JLHA1/G1B. JLHA1⁄/G3A 
铝 合金 世 铝 绞 线 JL/LHA2、 JL/LHA1 
铝 包 钢 芒 馈 绞 线 JLZLB1A 
铝 包 钢 芯 铝 合金 绞 线 JLHA2/LB1A、JLHA1/LB1A 


14.1.12 #F2;2e£ SNI LFh? 各 自 的 名 称 和 型 号 是 什么 ? 
铜 绞 线 的 名 称 和 型 号 见 表 14-11 。 
表 14-11 铜 绥 线 的 名 称 和 型 号 











名 称 型 号 名 水 型 = 
(TJ) 铜 镁 合金 绞 线 (TJ) 合金 绞 线 
1 型 软 铜 绞 线 1 型 镀 锡 软 铜 绞 线 TJRXI 
Kh] 22 K4J 22 
es 2 型 软 铜 绞 线 — 2 UBE04K 2220 TJRX2 
3 型 软 铜 绞 线 3 型 镀 锡 软 铜 绞 线 TJRX3 





14. 1.13 钢 绥 线 有 哪 几 种 ? 各 自 的 名 称 和 型 号 是 什么 ? 
钢 绞 线 的 名 称 和 型 号 见 表 14-12 。 


表 14-12 钢 绞 线 的 名 称 和 型 号 


名 称 型 号 
钢 绞 线 JG1A、JG1B、JG2A、JG3A 
馈 包 钢 绞 线 JLBIA、JLB1B、JLB2 
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14. 1.14 镀 和 锌 钢 级 线 有 几 种 结构 ? 各 自 的 总 面积 和 参考 质量 是 多 少 ? 
镀 锌 钢 绞 线 的 结构 和 参考 质量 见 表 14-13 。 




















表 14-13 
.. 及 全 部 钢丝 断 参考 质量 全 部 钢丝 断 参考 质量 
Z A 
i 面 面 积 /mm2 | /(kg/100m) 面 面 积 /mm2 | /(kg/100m) 
19. 92 16. 49 38. 20 31. 80 
— 24. 13 20. 09 48. 35 40.25 
28. 86 .03 59. 69 49. 69 
1X3 37. 70 .38 72. 22 60. 12 
5.50 ! 85. 71. 55 
6. 65 . 93. 77. 64 
7. 92 83. 98 
9. 29 97. 39 
10. 78 118. 80 
12.39 127.21 
14. 07 152. 17 
15. 89 198. 76 
17.81 24. 19 
21. 99 29.27 
26.61 40. 88 
17 31. 67 47. 42 
37.16 61.92 
10 78.38 
49. 48 06. 76 
36. 30 117. 08 
_ 139. 34 
| 151. 19 
87. 96 
196. 44 163. 53 
14. 92 12.42 
227. 83 189. 66 
18. 06 15.03 
261. 54 217.72 
21. 49 17. 89 
297. 57 247. 72 
25. 22 20.99 
355. 98 296. 34 
1X19 
29. 25 24. 35 464. 95 387. 06 








14.1.15 什么 是 绕组 线 ? 其 型 号 中 各 部 分 代号 有 何 意 义 ? 


绕组 线 是 一 种 具有 绝缘 层 的 导电 金属 电线 ， 用 于 绕 制 电机 、 电 右 、 仪 絮 仪 表 和 通 
信 设 备 等 产品 中 的 线圈 或 绕组 ， 包 括 漆 包 绝 缘 线 、 绕 包 绝 缘 线 、 特 种 绝缘 线 和 无 机 绝 
缘 线 。 按 导体 材料 可 分 为 铜 线 、 铝 线 和 合金 线 ; 按 绝缘 材料 可 分 为 漆包线 、 绕 包 线 和 
无 机 绝缘 线 ; 按 导 体形 状 可 分 为 圆 线 、 扁 线 和 异型 线 。 

绕组 线 型 号 中 各 部 分 代号 的 意义 见 表 14-14。 
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表 14-14 绕组 线 型 号 中 各 部 分 代号 的 意义 











类 别 代 号 
漆 包 绝 缘 线 绕 包 绝缘 线 特种 绝缘 线 
S 一 单 丝 包 线 B 一 玻璃 丝 
. SF 一 双 丝 包 线 H 一 橡 套 
一 油性 漆 包 a | | 
s < QY 一 聚 酰 亚 胺 漆包线 D 一 涤纶 丝 包 线 [一 虹 克 
e m QXY_ 聚 酰胺 酰 亚 胺 漆包线 Z 一 纸 包 线 S_ 尼龙 丝 
s QX— Bus 0) 2 SB 一 玻璃 丝 包 线 Y 一 聚 乙烯 绝缘 耐水 线 
0z (C) 一 改 性 聚 栈 漆包线 | 。 N-- 热 猎 合 或 溶剂 SBE 一 双 玻璃 丝 包 线 ”| V 一 聚 氧 乙烯 绝缘 耐水 线 
QZY 一 聚 酯 这 竹 合 漆包线 M 一 溥 膜 包 线 V7Z 一 阻 燃 聚 氧 乙烯 
_ k YE 一 聚 酰 亚 胺 - 氟 46 |YT 一 交 联 聚 乙烯 绝缘 耐水 线 
复合 膜 包 线 N 一 尼龙 护 套 线 
L ku 导体 代号 派生 代号 
无 机 绝缘 线 导体 材料 导体 特征 漆 膜 厚度 
8 一 扁 线 | 
Z JZ 
T 一 铀 〈 省 略 ) D 一 市 箱 1⁄120—120 8 f 
H >> 1 一 溥 漆包线 
YM_ 氧化 膜 线 L— ] 一 绞 制 1⁄/130—130 “q... 
从 已 如 TWC 一 无 磁性 铜 R 一 柔软 2/155—155 5 
pe 0 3 一 特 厚 漆包线 
BM 一 玻璃 膜 线 A 一 合金 BK 一 空心 扁 线 2 
M 一 锰 铀 P 一 屏蔽 3⁄200—200 i 
NGC 一 镍 铬 S 一 双 绞 3⁄220—220 ç. ， 
一 特种 缠绕 2: 











14.1.16 绕组 线 的 耐 热 等 级 分 几 级 ? 各 用 什么 绝缘 材料 ? 


绕组 线 的 耐 热 等 级 和 绝缘 材料 见 表 14-15 。 
表 14-15 绕组 线 的 耐 热 等 级 和 绝缘 材料 




















极限 工作 
级 另 26 Z É 
o 绝缘 材料 
" 木材 、 棉 花 、 纸 、 纤 维 每 天 然 纺织 品 ， 以 酯 酸 纤 维和 聚 酰 胺 为 基础 的 纺织 品 ， 以 及 多 
于 热 分 解 和 燃点 较 低 的 塑料 〈 豚 醛 岩 脂 ) 
08 工作 于 矿物 油 中 的 和 用 油 或 油 -树脂 复合 胶 浸 过 的 了 级 材料 ， 漆 包 线 、 漆 布 、 漆 丝 的 
绝缘 及 油性 漆 、 源 青 漆 等 
O 肾 醋 薄膜 和 A 级 材料 复合 、 玻 璃 布 、 油 性 树脂 漆 、 聚 乙 炳 醉 缩 醛 高 强度 漆包线 、 乙 酸 
乙烯 亲热 漆包线 
来 酯 薄膜 、 经 合适 树脂 茜 合 式 浸 法 涂 覆 的 云母 、 玻 璃 纤维 、 石 棉 等 制品 ， 聚 酯 漆 、 桶 
B 130 ， š 
酯 漆包线 
以 有 机 纤维 材料 补 强 和 石棉 带 补 强 的 云母 片 制品 、 玻 璃 丝 和 石板、 玻璃 潜 布 、 以 玻璃 
F | 155 | 丝 布 和 石棉 纤维 为 基础 的 层 压 制品 、 以 无 机 材料 作 补 强 和 石棉 带 补 强 的 云母 粉 制品 、 化 
学 热 稳定 性 较 好 的 聚 醋 和 醇 酸 类 材料 、 复 合 硅 有 机 来 酯 漆 
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极限 工作 
温度 /CC 


绝 绿 材料 








无 补 强 或 以 无 机 材料 为 补 强 的 云母 制品 、 加 厚 的 了 上 级 材料 、 复 合 云母 、 有 机 硅 云 母 制 
品 、 硅 有 机 漆 、 硅 有 机 橡胶 聚 酰 亚 胺 复合 玻璃 布 、 复 合 薄膜 、 聚 酰 亚 胺 漆 等 
不 采用 任何 有 机 粘 结 剂 及 漫 省 剂 的 无 机 物 ， 如 石 严 、 石 机 、 云 母 、 玻 璃 和 电 疙 材料 每 











14. 1.17 什么 是 绕 包 线 ? 


绕 包 线 是 绕组 线 中 的 一 个 重要 品种 ,主要 有 纸 包 线 、 丝 包 线 、 玻 璃 丝 包 线 和 薄膜 
托 包 线 等 ， 近 来 还 有 用 于 风力 发 电 的 云母 带 包 聚 酯 亚 腕 莱 膜 比 包 铜 局 线 。 需 要 根据 各 
目的 介 电 性 能 、 耐 热 等 级 、 机 械 强 度 、 价 格 和 寿命 等 因素 选用 。 


14. 1.18 漆包线 有 几 种 ? 各 有 哪些 用 途 ? 


漆包线 包括 一 般 用 途 的 漆包线 、 耐 热 漆 包 线 和 特殊 用 途 漆包线 。 前 者 主要 用 于 一 
般 电 机 、 电 天 、 仪 表 、 变 压 带 等 工作 场合 ; 中 者 主要 用 于 180Y 及 以 上 温度 环境 工作 的 
电机 、 电 种 、 仪 表 、 变 压 带 等 工作 场合 ; 后 者 用 于 特定 的 场合 〈 直 焊 、 目 符 ) 。 


14. 1. 19 ”漆包线 有 几 种 类 别 ? 其 名 称 和 主要 特点 是 什么 ? 


漆包线 的 类 别 、 名 称 和 主要 特点 见 表 14-16 。 




















表 14-16 漆包线 的 类 别 、 名 称 和 主要 特点 
、 耐 热 
类 别 | 型 号 名 称 WT 特 点 
: 0.02 ~2.5 漆 膜 均匀 ; 耐 溶性 差 
0. 02 ~2.5 
深 腊 均 今 Tu; ， T Fil: 
5 漆 膜 均匀， 热 冲击 性 、 耐 刊 性 和 
耐水 解 性 好 
0. 02 ~2. 5 
漆 腊 均匀; 耐 溶性 差 
0.8~5.6 
b 边 : 漆 膜 均匀 ， 热 冲击 性 、 耐 刊 性 和 





2.0~18.0 | 耐水 解 性 好 
QA-1 | #Z2AÁB8EE tJ [il g] 2k E 0.15 - 1.0 在 高 频 条 件 下 ， 介 质 损 耗 角 小 ; 
QA-2 É 23, IRT uJ, Ji Hi] 2k: E 0.15 ~1.0 “| 不 需 刊 去 漆 膜 即 可 直接 焊接 


| 耐水 解 性 和 耐 湖 性 好 ， 耐 酸 碱 府 
JZ 2 4 [n] #i] 2 . 06 ~ 2. Í 
0H2 | F CSS; | E | 0.06~2.5 | H NiPkir 
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聚 酯 漆 包 圆 铜 线 0.02 ~2.5 
a 5 “~ | 在 干燥 和 潮湿 条 件 下 ， 耐 电压 击 
x 32 4 Zb i w EH10] 1 ZE 
u i 穿 性 好 ; 软化 击 穿 性 好 
聚 酷 潜 包 圆 铜 线 0. 06 ~2.5 


聚 酯 漆 包 扁 铜 线 :0.8 56 


QZLB 聚 酯 漆 包 扁 馈线 : 2.0~18.0 


| “| 聚 酯 亚 胺 漆 包 圆 铀 线 0.06 ~2.5 
聚 酯 亚 胺 | QZY-2 在 干燥 和 潮湿 条 件 下 ， 耐 击 穿 性 


漆包线 . 0.8 ~5.6| 好 ; 耐 热 冲击 性 和 软化 击 穿 性 好 
QZYB | 聚 酯 亚 胺 漆 包 扇 铜 线 














: 2.0 — 18.0 


QXY-1 | 聚 酥 胺 酰 亚 胺 漆 耐 热 性 、 耐 热 冲击 性 及 耐 电压 击 
| | ; 0.06 ~2.5 
聚 酰 胺 酰 亚 胺 | QXY-2 包 圆 铜 线 穿 性 优 ; 耐 刮 性 好 ; 在 干燥 和 测 湿 
漆包线 s: 聚 酰胺 酰 亚 胺 漆 aj. 0.8 ~5.6| 条 件 下 ， 耐 电压 击 穿 性 好 ; 耐 化 学 
包 扁 铜 线 2.018.0 | 腐 乌 性 好 


or 聚 酸 亚 觅 0 02 .2 5 | 漆 膜 耐 热 性 最 好 ;软化 击 穿 性 及 

聚 酰 亚 胶 | QY2 漆 包 圆 钢 线 耐 热 冲击 性 好 ， 能 承受 短期 过 载 负 

漆包线 三 聚 酰 亚 胺 os 4 边 : 0.8 ~5.6| f; 耐 低温 性 及 耐 辐射 性 优 ;， 耐 浴 
Ë EE (J Bi 8420 

0.1~0.44 | 需 刊 去 漆 膜 即 可 直接 焊接 ， 同 时 不 


. 2.0 -18.0 剂 及 化 学 药品 腐蚀 性 优 
白 秋 性 直 焊 漆 包 圆 铀 线 
需 浸 漆 处 理 ， 能 自行 竺 合成 形 


不 需 浸渍 处 理 ， 在 一 定 的 温度 、 
QHN “| 环 氧 自 竺 性 漆 包 圆 铀 线 0.1~0.51 | 时 间 条 件 下 ， 能 自行 黏合 成 形 ， 而 
特种 漆包线 





在 一 定 的 温度 、 时 间 条 件 下 ， 不 


油性 较 好 








缩 醛 自 顾 性 漆 包 圆 铜 能 自行 黏合 成 形 ;， 耐 热 冲 击 性 较 好 
聚 酯 自 竺 性 漆 包 圆 铜 线 能 自行 茜 合 成 形 ;， 耐 电压 击 穿 性 好 

漆包线 中 含 铁 量 极 低 ， 对 感应 磁 

无 磁 聚 须 酯 漆 包 圆 铀 线 U . 场 的 干扰 极 微 ; 在 高 频 条 件 下 介质 








损耗 较 小 ; 不 需 刊 去 漆 膜 即 可 焊接 
( 圆 线 规格 范围 以 线 必 的 直径 表示 ， 扁 线 以 线 忆 窟 边 (a) 及 宽 边 (b) 的 比 度 表示 。 


14. 1. 20 ”什么 是 电气 狐 备 用 电线 电缆 ? 它 有 了 哪些 型 号 


Ar ns s sn sns s q. s oa 
ee (电气 安装 线 和 控制 信号 用 电线 电缆 ) 。 它 们 的 额定 电压 
较 低 : 信号 Ji 
et 电气 装配 用 电线 电缆 的 型 号 、 名 称 及 用 途 见 表 14-17。 
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表 14-17 电气 装备 用 电线 电线 的 型 号 、 名 称 及 用 途 
型 号 名 # 用 > 
KVV 铜 芯 聚 氧 乙烯 绝缘 聚 氧 乙烯 护 套 控制 电 绕 . ws 
Ë 交流 额定 电 
KVV， 侗 芯 聚 氧 乙烯 绝缘 聚 氧 乙烯 护 套 钢 带 包 装 控制 电线 i at 
KVVP 铜 羽 聚 毛 乙烯 绝 绿 聚 毛 乙 烯 护 套 编织 屏蔽 控制 电 统 下 控制 监控 电路 及 保 
KVVP, 铜 芯 聚 氨 乙 烯 绝缘 聚 氧 乙 烯 护 套 铜 带 屏蔽 控制 电缆 5 
KVVP2-22 | 铜 芒 聚 氧 乙烯 绝缘 聚 氧 乙烯 护 套 铜 带 屏 项 钢 带 钳 装 控制 电线 —_ _ 
BV 铜 芒 聚 毛 乙 烯 绝缘 电线 
BLV 铝 芯 聚 氯 乙烯 绝缘 电线 ee 
BVR 铜 沪 聚 毛 乙 烯 绝 绿 软 电线 se 
BVV 铜 芯 聚 氧 乙烯 绝缘 聚 所 乙烯 护 套 圆 型 电线 sy 
BVVB “| 铜 芯 聚 氛 乙烯 绝缘 聚 氧 乙烯 护 套 平 型 电 线 J 
BV-105 铜 芯 耐 热 105% 聚 氯 乙烯 绝缘 电线 
ZRBV 铜 芯 聚 毛 乙 烯 绝缘 阻 燃 型 电线 
RV Hi] s SE 8, Z 5 26 Ze EE Ea 8k Hl, ZK 交流 额定 申 奈 
RVB |。 铜 芒 到 氧 乙烯 绝缘 平 型 连接 软 电线 We 
RVS 铜 蕊 聚 氧 乙烯 绝缘 绞 型 连接 软 电 线 a 
RVV 铜 芯 聚 氧 乙烯 绝缘 聚 氧 乙 烯 护 套 圆 形 连接 软 电线 £ o es 
RVVB 铜 蕊 聚 氨 乙 烯 绝缘 聚 毛 乙 烯 护 套 平 型 连 接 软 电线 和 
RV-105 铜 芯 耐 热 103% 聚 氯 乙烯 绝缘 连接 软 电线 
会 型 K 级 一 H, 
. O 用 于 各 种 移动 电器 
TE 重型 橡 套 软 电费 + 
14.1.21 什么 是 控制 电缆 ? 它 有 了 哪些 型 号 ? 


控制 电 比 是 从 电力 系统 的 配 电 点 把 电能 直接 传输 到 各 种 用 电 设 备 、 器 具 的 电源 连 
接线 路 ， 主 要 用 于 固定 敷设 。 电 压 为 450/750V， 其 绝缘 线 芯 的 颜色 一 般 都 是 黑色 印 白 
字 ， 截 面 一 般 超过 10mm ， 由 于 用 作 传 输 控制 信号 ， 故 蕊 数 较 多 (可 达 61 es). Hl 
电缆 的 型 号 及 名 称 见 表 14-18。 


表 14-18 ”控制 电缆 的 型 号 及 名 称 























类 别 型 号 电缆 名 称 
KXV 铜 芯 橡皮 绝缘 聚 握 乙烯 护 套 控制 电缆 
KX22 铜 芯 橡皮 绝缘 钢 带 铠 装 聚 氧 乙 烯 护 套 控制 电 统 
KX23 铜 坊 橡皮 绝缘 钢 带 包装 聚 乙烯 护 套 控制 电 统 
KX32 i s Z Bz 26 Ze 2140122 ga 95 Pë 8 Z 6 ie s i| rB, 28 
KX33 i s Z JZ 26 Ze 2140122 ga 25 Së Z J Fie s hi| rB, 28 

将 皮 绝缘 KXF 铜 心 橡皮 绝缘 氯 丁 橡 套 控制 电线 

入 制 电费 KXO 铜 蕊 橡皮 绝缘 裸 销 包 控 制 电线 

KXQ02 铜 蕊 橡皮 绝缘 铅 包 聚 毛 乙 烯 护 套 控制 电缆 

KXQ03 Hi s z 26 Ze rr tu 8 Z 6 p'a e hi| rB, 20; 
KXQ20 Hi s PB 26 Ze Pr u 8 h]aiy pa) 22 Pe hi| rB, 20 
KXQ22 铜 芒 橡皮 绝缘 铅 包 钢 带 铠 壮 聚 氢 乙 烯 护 套 控制 电 统 
KXQ23 铜 蕊 橡皮 绝缘 铅 包 钢 带 钠 装 聚 乙烯 护 套 控制 电 统 
KXQ30 铜 蕊 橡皮 绝缘 铅 包 裸 细 钢丝 铠 装 控制 电缆 
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( É) 
类 型 号 电缆 名 称 
KVV 聚 毛 乙 烯 绝缘 聚 氯 乙烯 护 套 控制 电线 
Z, KVVP I S Z Mh 2 Ze Së ša, Z 641 32 J ZH pt Wk s H| FH, 28; 
15222 KVVP2 I C M 26 Zç Së sa C M61621 DE W e rl HB, Z: 
NIE At KVVP3 I s ¿620 2x 38 3 Z Mie 52 Sra DE W s hi| rB, 2⁄: 
Z Bein: KVV22 I S 620 Zx Së Sá, Z Fi eS i pe) 22 e hil| Hi, 28 
A sal KVVP2-22 限 氧 乙烯 绝 绿 聚 氨 乙 烯 护 僚 铜 带 屏 蔽 钢 带 铠 法 控制 电 统 
x. KVV32 E s, ¿620 Zx Së š& Z a Fie 240] 22 paz Pë l| HH, 28: 
B 84 KVVR 聚 毛 乙 烯 绝缘 聚 毛 乙 烯 护 套 控制 软 电缆 
KVVRP 聚 氧 乙 炳 绝 绿 聚 毛 乙 烦 护 套 铜 丝 编织 屏蔽 控制 软 电 缆 
yB 3 KYJV AB228012 
Jb KYJVP AX S ¿Y 2 Z P $8& Z 63 22 £ 24 ZH Dë Wk H| ri, 28 
El KYJVP2 AX E Z Y 22% P S< Z M63128 i +iy DÉ Wk e il rB, 20; 
aa KYJVP3 AKO Z JA 26 2e 8 Sa Z 61 iB i ray DE Wk e i Hi 22 
— KYJV22 AK 2 Z A 262 Fe S Z 61 4S jay pa >e Jë i| rB, 28 
交 联 聚 KYJVP2-22 交 联 聚 乙 炳 绝缘 聚 毛 乙 焕 护 套 铜 带 屏 蔽 铜 带 铠 装 控制 电缆 
乙烯 绝 KYJV32 交 联 聚 乙 炳 绝缘 聚 氯 乙 焕 护 套 细 钢 丝 铠 装 控制 电线 
缘 控制 KYJY 交 联 聚 乙烯 绝缘 聚 乙烯 护 套 控 制 电 缆 
电缆 KYJYP 交 联 聚 乙 烯 绝 绿 聚 乙烯 护 套 铜 丝 编织 屏蔽 控制 电 统 
KYJYP2 交 联 聚 乙烯 绝缘 察 乙 烯 护 套 铜 带 屏 蔽 控制 电 统 
KYJYP3 交 联 聚 乙 炳 绝缘 聚 乙 烦 护 套 铝 塑 复合 带 屏 蔽 控制 电线 
KYJY23 交 联 和 聚 乙 烯 绝 缘 聚 乙烯 护 套 钢 带 铠 装 控制 电 费 
KYJYP2-23 AKO Z J 26 Ze 8 ¿631 4Sdhl2iH DE Wk hair Fa) Pe e li| Hi 22; 
KYJY33 AKO Z J 26 Ze Së ¿63145 p] 22 1252 e thi| HB, 28: 


14. 1. 22 什么 是 无 感 电线 ? 它 有 了 哪些 型 号 规格 ? 


无 感 电缆 中 的 两 根 电缆 ， 工 作 过 程 中 电流 方向 相同 ， 电 感 可 以 忽略 。 无 感 电 缆 的 
型 写 规 格 和 技术 数据 见 表 14-19 。 


表 14-19 无 感 电缆 的 型 号 规格 和 技术 数据 


型 号 规格 i 电阻 /ug 冷却 水 流量 质量 /kg 
Z= = | 
2M 24M 2M 24M /(LZmin) AM 


14. 1.23 什么 是 电力 电缆 ? 其 型 号 组 成 和 代号 如 何 ? 


电力 电 统 在 电力 系统 主干 线 中 用 以 传输 和 分 配 大 功率 电能 ， 额 定 电压 一 般 三 0. 6/1kV， 
最 大 截面 可 达 2500mm ， 绝 缘 和 护 套 厚度 较 大 。 电 力 电缆 由 导体 (一 般 最 多 为 5 必 )、 
绝缘 层 、 屏 蔽 层 和 护 层 四 部 分 组 成 ， 按 电压 等 级 可 分 为 中 、 低 压 电 力 电缆 ( <35kV). muújk 
电力 电缆 ( >35kV) 、 超 高 压 电 力 电缆 (275 ~800 kV) 及 特 高 压 电 力 电缆 ( >1MV); 按 绝 
缘 材 料 可 分 为 油 浸 纸 绝 缘 电力 电费、 塑料 绝缘 电力 电缆 、 橡 皮 绝 缘 电 力 电 缆 和 气体 绝 
缘 电 力 电 缆 几 种 。 电 力 电 缆 的 型 号 组 成 和 代号 见 表 14-20 。 
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表 14-20 电力 电缆 的 型 号 组 成 和 代号 

















oh 简单 名 称 和 
纸 绝 缘 一 级 
绝 橡皮 绝缘 一 
缘 3 Ma 262 
层 聚 乙 烯 绝缘 麻 包 
交 联 聚 乙烯 绝缘 钢 带 铠 装 麻 包 
导 铜 导 线 细 钢 丝 钢 装 麻 包 
体 铅 导线 相应 裸 外 护 层 
ee 相应 内 忽 装 外 护 层 
— PVC 护 套 
套 聚 氧 乙烯 护 套 ， te 
隆 橡 套 钢 带 钢 装 PVC 护 套 
一 统 包 型 钢 带 铠 装 PE 护 套 
F 分 相 铅 包 、 分 相 护 套 细 钢 丝 铠 装 PVC 护 套 
$ P 1 AH4M22 uE PE 护 套 
征 D 不 滴 流 粗 钢丝 铠 装 PVC 护 套 
CY 充 油 粗 钢丝 铠 装 PE 护 套 
C 滤 尘 器 用 











14.1.24 ”什么 是 通信 电缆、 通信 光缆 和 射频 电线 ? 通信 和 电缆 有 哪些 代号 ? 


通信 电费 是 传输 电话 、 电 报 、 电 视 、 广 播 、 数 据 和 其 他 电信 息 的 电 绵 ; 通信 光线 旦 
以 光 导 纤维 〈 光 纤 ) 作为 光波 传输 介质 ， 进 行 信 息 传 输 的 电线; 射频 电 统 是 适用 于 无 比 








电 通 信 、 广 播 和 有 关 电 子 设备 中 传输 射频 信号 的 电 绵 。 通 信和 电线 的 代号 见 表 14-21。 











表 14-21 通信 电线 的 代号 
类 别 用 途 特征 外 护 套 派生 
HOL 一 裸 铝 A 一 挡 潮 层 | 22 一 双 钢 
CH—JE H Tr 25 I s 
BH I qali i 综合 护 套 | a 
H 一 市 内 电 HP 一 配 线 、| 33 一 单 细 
话 电缆 电缆 | | C 一 月 系 | q | 2 第 一 
ee 本 ,| 一 纵 孔 , ws | 43 一 单 粗 
HB 一 通信 线 | HR 一 电话 软 线 L 一 铝 套 DD 一 带 形 钢丝 错时 252—252kH; 
HRBB 一 聚 丙 
CT- 一 53—H4.J= 
HBOT | WA 本 年 全 p. 低频 
芯 铜 包 钢 ss: S 一 硅 橡胶 纵 包 轧 纹 ow 
用 户 通信 线 | SPS 钢 带 铠 装 | if 
形 电话 线 
HBZR 一 阻 燃 ”| 553 一 双 层 
聚 乙 类 平行 纵 包租 纹 |252—252kHz 
线 对 室内 线 š 钢 带 铠 装 
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( 续 ) 
类 别 用 途 绝缘 | 内 护 套 | ”特征 外 护 套 派生 
003— DA 一 在 火 
HCJ 一 程控 HS 一 W—wJJ 82 一 钢丝 
"s. dF . i a 套 果 ZJ 交换 机 用 | u 娩 条 件 下 
ë kisa 烯 套 ”| 的 燃烧 特性 
HF 一 长 途 HU 一 矿 用 
通信 电缆 IE] 
HH 一 海底 HW 一 岛屿 
通信 电线 通信 电线 
HHO 一 浅海 LD 一 洒 露 
通信 电缆 电缆 
HJ 一 局 用 SYV 一 射频 YP 一 单 皮 
电缆 和 泡沫 聚 烯烃 





Y 一 聚 乙烯 











14.1.25 


什么 是 光纤 通信 和 电缆? 


7 一 纸 绝缘 


其 型 


~ 








号 组 成 如 何 ? 





光纤 通信 电 旨 是 利用 光 导 纤维 (玻璃 材料 抽 丝 而 成 ) 为 传输 介质 来 传输 信息 的 光 


个 六 


其 型 号 由 分 类 、 加 强 构 件 、 结 构 符 性 、 外 护 套 和 外 层 代号 构成 ， 见 表 14-22。 


表 14-22 光纤 通信 电线 的 型 号 组 成 


通信 用 移 
动 式 光线 











通信 设备 


内 光线 

















通信 用 海 
JK0628 


GT 


GD 





通信 用 特 
珠光 线 
光电 综 
& 628 











外 护 层 
合 % 
kuis Ja: 
绕 包 双 钢 带 
单 细 圆 钢丝 

1-8 Z 

细 圆 钢丝 
咎 结 护 套 sisa 
w. 单 粗 圆 钢 丝 
粗 圆 钢丝 
粘 结 护 套 — 

光纤 束 结构 皱纹 钢 带 

塑料 松 套 管 夹带 钢丝 的 非 金 属 丝 

爹 属 松 套 管 钢 聚 乙烯 非 金 属 带 

粘 结 护 套 纤维 外 被 
聚 乙烯 套 

聚 乙烯 套 

加 材 尼 龙套 

E Z M61446 


. 454 - 
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( 续 ) 


结构 特性 外 护 套 外 护 Je 
“E: 


代号 | + x 














: VA x | 代号 
通信 用 微型 
Z: 
GYW POR C 自 承 式 Z |H JP 
通信 用 气 吹 
GYC | 布 放 微型 室 一 非 自 承 式 H | 低 烟 无 砚 护 套 
外 光 纺 





通信 用 室外 
GYP | Bj BIN EK Ji" JÉ 
管道 光线 











通信 用 气 吹 

GJC | 布 放 微 型 室 E 
内 光 统 
证 — 人 > 

GJY s. 8 
内 外 光缆 





煤矿 用 通 
Í x 蝶 形 


14.2 绝缘 材料 和 做 性 材料 


14.2.1 什么 是 绝缘 材料 ? 它 有 哪些 类 别 ? 








电工 顺 材 中 使 带电 体 与 其 他 部 分 隔离 的 材料 称 为 绝缘 材料 ， 其 电阻 率 为 10 ~ 
10 0 . cm。 不 同 的 电工 设备 对 绝缘 材料 性 能 的 要 求 各 有 侧重 。 高 压 电工 装置 用 的 绝缘 
材料 要 求 有 吉 的 击 穿 强度 和 低 的 介质 损耗 ; 低压 电 带 用 的 绝 绿 材料 则 以 机 械 强 度 、 呈 
裂 伸 长 率 、 耐 热 等 级 等 作为 主要 有 要求。 每 一 种 绝 绿 材 料 堵 有 一 个 适当 的 最 高 允许 工作 
温度 。 按 照 耐 热 程度 ， 绝 绿 材料 可 分 为 Y、A、FE、B、F、H、C 等 级 别 。 绝 绿 材 料 往 
往 还 起 看 储 能 、 散 热 、 冷 部 、 灭 弧 、 防 潮 、 防 霉 、 防 腐蚀 、 防 辐 照 、 机 械 文 水 和 固定 、 
保护 导体 等 作用 。 绝 绿 材 料 的 分 类 见 表 14-23 。 














表 14-23 ”绝缘 材料 的 分 类 














分 类 名 称 实 例 
无 机 绝缘 材料 云母 、 石 板 、 大 理 石 、 陶 瓷 、 玻 璃 等 
有 机 绝缘 材 料 。 |” 忠 胺 、 树 脂 、 橡 胺 、 棉 纱 、 纸 、 麻 、 蚕 丝 、 人 斗 丝 等 
混合 绝缘 材料 上 述 两 种 材料 的 复合 制品 
气体 绝缘 材料 空气 、 毛 气 、 二 氧化 克 、 六 氢化 硫 等 
em — P s 
i 液体 绝缘 材料 0 
国体 绝缘 材料 橡胶 、 塑 料 、 云 母 制品 、 泗 膜 、 纸 制品 、 纤 维 制品 等 
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14.2.2 绝缘 材料 的 型 号 是 如 何 规定 的 ? 


电气 绝缘 材料 的 型 号 由 产品 大 类 代号 、 小 类 名 称 ， 加 上 工作 温度 指数 代号 、 顺 序 
号 和 专用 附加 号 组 成 ， 见 表 14-24 ~ 表 14-26 。 


表 14-24 绝缘 材料 的 分 类 和 名称 






大 类 | 大 类 | 小 类 


、 类 小 ` 类 小 
代号 | 名 称 | 代号 G < S 





有 溶剂 漆 木 粉 填料 为 主 的 模 塑 料 


























0 
1 无 溶剂 可 聚合 树脂 其 他 有 机 填料 为 主 的 模 塑 料 
2 Bn. Drai. cE pR TE 石棉 填料 为 主 的 模 塑 料 
3 BB wy. w YE 玻璃 纤维 填料 为 主 的 模 塑 料 
4 胶 粘 漆 树脂 云母 填料 为 主 的 模 塑 料 
5 SOMO K 其 他 有 机 填料 为 主 的 模 塑 料 
6 本 钢 片 漆 无 填料 塑料 
7 漆包线 漆 、 丝 包 线 漆 待 发 展 
8 | WSBR &J2. GSE. Pe. hçf 云母 纸 
9 待 发 展 柔软 云母 板 
0 棉 纤 维 布 塑 型 云母 板 
ë| 1 待 发 展 待 发 展 
2 2 漆 绸 云母 云母 带 
3 合成 纤维 漆 布 、 上 胶布 12 换 向 器 云母 板 
4 玻璃 纤维 漆 布 、 上 胶布 电热 设备 用 云母 板 
5 混 织 纤 维 漆 布 、 上 胶布 衬 垫 云母 板 
6 防 尝 漆 布 、 防 尝 带 云母 稍 
7 漆 管 云母 管 
8 树脂 浸渍 无 纬 绑扎 带 e JJ 
9 树脂 浸渍 适 形 材 料 薄膜 上 胶带 
0 有 机 底 材 层 压板 薄膜 基带 
1 真空 压力 温 胶 制品 Wa. 织物 黏 带 
2 无 机 底 材 层 压板 市 树脂 浸渍 柔软 复合 材料 
3 防 坚 板 及 导 磁 层 压板 注 膜 绝缘 纸 柔 软 复合 材料 
4 待 发 展 注 腊 漆 布 柔软 复合 材料 
5 有 机 底 材 层 压 管 料 ? 注 腊 合成 纤维 纸 柔 软 复合 材料 
6 无 机 底 材 层 压 管 清 腊 合成 纤维 非 织 布 柔软 复合 材料 
有 机 底 材 层 压 管 多 种 材质 柔软 复合 材料 
8 无 机 底 材 层 压 管 8, 9 竺 发展 
9 引 拔 制品 Í 纤维 制品 类 
8 绝缘 液体 类 
表 14-2$ ”电气 绝缘 材料 的 温度 指数 代号 和 对 应 的 耐 热 等 级 


人 熏 1 34 
温度 指数 / 
表 14-26 专用 附加 号 


专用 附加 号 | 一 1223 
材料 类 别 ”| 白云 母 制品 | 粉 云母 制品 | 爹 云母 制品 | 鳞片 云母 制品 
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14.2.3 什么 是 绝缘 材料 的 耐 热 性 ? 如 何 分 级 ? 
绝缘 材料 的 耐 热 性 是 指 绝缘 材料 及 其 制品 承受 高 温 而 不 致 损坏 的 能 力 ， 按 其 长 期 














Ei 
正常 工作 所 允许 的 最 高 温度 可 分 为 10 级 ， 见 表 14-27 。 
表 14-27 电气 绝缘 材料 耐 热 性 分 级 
































相对 耐 四 
5628 绝缘 材料 
<90 柔软 绝缘 级 、 护 层级 PVC 电缆 料 等 

- Aj. Fi. 2. Zp2R2A6 KOR 2 h. PJ Bu WQ ZT 2 LE B k 3511 BJ 2 zn 
品 ， 以 及 易于 热 分 解 和 熔化 点 较 低 的 塑料 (脲醛 树脂 ) 

=s s 工作 于 矿物 油 中 的 和 用 油 或 油 + JR Sre pha Y MM EL, 42. E 
布 、 漆 丝 的 绝缘 及 油性 漆 、 沥 青 漆 等 

Ce 聚 酯 薄膜 和 A 级 材料 复合 、 玻 璃 布 、 油 性 树脂 潜 、 聚 乙烯 醇 缩 醛 高 强度 漆 
包 线 、 乙 酸 乙 烯 耐 热 漆包线 

s ua iss 聚 酯 薄膜 、 经 合适 树脂 黏合 式 浸 渍 涂 覆 的 云母 、 玻 璃 纤维 、 石 棉 等 制品 ， 
限 栈 漆 、 聚 酯 漆包线 
以 有 机 纤维 材料 补 强 和 石棉 囊 补 强 的 云母 片 制品 、 玻 璃 丝 和 石 攀 、 玻 璃 漆 

Las, qaa 布 、 以 玻璃 丝 布 和 石 槐 纤维 为 基础 的 层 压 制品 、 以 无 机 材料 作 补 强 和 石 栅 市 
补 强 的 云母 粉 制品 、 化 学 热 稳定 性 较 好 的 聚 酯 和 醇 酸 类 材料 、 复 合 硅 有 机 桶 
栈 漆 
无 补 强 或 以 无 机 材料 为 补 强 的 云母 制品 、 加 厚 的 了 级 材料 ， 

> 180 ~200 机 硅 云 母 制品 、 硅 有 机 漆 、 硅 有 机 橡胶 聚 酰 亚 腕 复合 玻璃 布 、 
酰 亚 胺 漆 等 

>200 ~ 220 

a 不 采用 任何 有 机 粘 结 剂 及 浸渍 剂 的 无 机 物 ， 如 石英 、 石 棉 、 云 母 、 玻 璃 和 
电瓷 材料 、 钢 纸 等 

>250 








14.2.4 绝缘 油 和 绝缘 漆 的 作用 是 什么 ? 

绝缘 油 主 要 用 作 电 器 设备 的 电介质 ， 其 主要 性 能 是 低温 性 能 、 氧 化 安定 性 和 介质 
损耗 。 绝 缘 油 包括 变压器 油 、 低 温 开 关 油 、 电 缆 油 、 电 容器 油 、 断 路 器 油 、 化 学 合成 
绝缘 油 、 聚 丁 燃油 和 硅油 等 几 种 。 

绝缘 漆 可 在 电器 设备 表面 快速 形成 坚韧 、 有 弹性 、 高 介 电 强 度 、 高 电阻 系数 的 薄 
膜 漆 面 ， 隔 绝 水 分 和 湿 气 ， 主 要 用 于 印 制 电路 板 及 外 壳 、 马 达 线 圈 、 终 端 器 、 电 子 零 
件 、 电 缆 等 。 


14.2.5 电缆 纸 分 几 种 ? 其 用 途 是 什么 ? 
1) 电力 电缆 纸 : 适用 于 额定 电压 不 大 于 35kV 的 电力 电缆 用 纸 及 其 他 电器 绝缘 




















第 14 章 ”电器 五 金 件 . 457 . 


用 纸 。 

2) 高 压 电 缆 纸 : 适用 于 额定 电压 为 110 ~ 330kV 的 高 压 电 力 电缆 及 其 他 高 压 电 器 
绝缘 用 纸 。 

3) 半 导 电 电缆 纸 : 适用 于 纸 绝缘 电力 电缆 屏蔽 用 的 半 导 电 电缆 纸 。 

4) 浸渍 绝缘 纸 ， 可 作为 纸 基 覆 铜板 的 主要 增强 材料 ， 常 用 的 有 浸渍 漂白 棉 纤 维 纸 
和 浸渍 漂白 木 纤维 纸 两 种 。 

5) #Jg206Zç2K;, 可 用 于 涂 以 黏合 物质 制造 电容 套 管 芯 和 卷 制 绝缘 管 。 

6) 电容 需 纸 : 可 用 于 做 金属 化 纸 介 电容 絮 及 标准 型 电容 右 用 纸 ， 分 | 型 和 
H. 

7) 电解 电容 器 纸 : 可 用 于 做 电解 电容 絮 中 隔离 电极 和 吸附 电解 质 的 纸张 。 


14.2.6 绝缘 纸板 的 用 途 是 什么 ? 其 纸 型 和 厚度 有 了 哪些? 


绝 绿 纸 板 适 用 于 电机 、 电 硕 、 人 仪表、 开关 变 压 硕 等 设备 及 其 构件 的 绝缘 ， 有 平板 
和 卷 简 两 种 形式 。 绝 缘 纸 板 的 纸 型 和 厚度 见 表 14-28 。 

















表 14-28 绝缘 纸板 的 纸 型 和 厚度 (单位 : mm) 
# 简 纸 平 板 纸 
0.10, 0.15, 0.20, 0.10, 0.15, 0.20, 0.25, 0.30, 0.35, 0.40, 0.50, 0.60, 0.80, 


0.25, 0.30, 0.35, 0.40 1.0, 1.3, 1.6, 2.0, 2.5, 3.0, 4.0, 5.0, 6.0, 7.0, 8.0 


14.2.7 绝缘 纸 管 的 用 途 是 什么 ? 它 分 为 几 类 ? 


绝 绿 纸 管 适用 于 卷 绕 织 物 、 注 膜 、 纸 张 、 金 属 钉 、 胶 片 等 卷 状 材料 的 圆柱 形 螺旋 
纸 管 。 直 卷 纸 管 尔 参照 使 用 。 绝 绿 纸 管 分 为 以 下 两 类: 

1) A 类 纸 管 : 指 经 分 切 、 螺 旋 制 管 、 粗 切 、 干 燥 、 精 切 等 工序 制 得 的 纸 管 ， 可 用 
作 塑 料 薄 膜 、 纸 张 、 金 属 稍 、 胶 片 等 卷 状 材料 的 卷 比 心 管 。 

2) B 类 纸 管 : 指 经 分 切 、 螺 旋 制 管 、 树 脂 涂 布 、 粗 切 、 干 保 、 精 切 等 特殊 加 工 工 
序 制 得 的 纸 管 ， 可 用 作 收 卷 平 整 度 要 求 特别 高 的 聚 醋 、 聚 丙烯 每 塑料 薄膜 、 高 档 纸 张 、 
金属 箱 等 其 他 卷 状 材料 的 卷 绕 心 管 。 


14.2.8 绝缘 钢 纸 管 分 为 几 类 ? 各 有 什么 用 途 ? 


绝 绿 钢 纸 管 有 A 类 和 B 类 两 种 。 前 者 供 高 压 炊 断 船 、 避 雷 表 及 不 同型 号 的 玻璃 钢 
复合 管用 材料 ; 后 者 供 低 压 熔断 天 及 其 他 线路 套 管 用 。 


14. 2.9 ”绝缘 层 压 板 分 为 几 种 ? 其 耐 热 等 级 、 性 能 及 用 途 如 何 ? 


绝缘 层 压 板 分 为 酚醛 纸 质 层 压板 、 栈 醛 布 质 层 压板 和 玻璃 布 质 层 压板 。 其 耐 热 等 
级 、 性 能 及 用 途 分 别 见 表 14-29 ~ 表 14-31 。 
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Ee f 5; 

型 号 主要 用 途 

一 电气 设备 中 作为 绝缘 结构 零 部 件 ， 可 在 变压器 油 

3021 Aahir hn 

3022 fim 高 湿 条 件 下 工作 的 电气 设备 中 作为 绝缘 结构 零 部 件 

3023 一 二 一 无 线 电 、 电 信和 高 频 设备 中 作为 绝缘 结构 零 部 件 

上 6075 -一 操作 一 专用 于 电信 和 元件、 无 线 电 等 电位 器 及 开关 中 

上 3022-2 一 及 电 性 能 较 好 高 频 、 无 线 电 和 电信 等 装置 

上 3024 E 较 好 ， 无 需 预 热 是 电信 元 件 、 无 线 电 和 电位 器 等 理想 的 结构 材料 
表 14-30 ”本 醛 布 质 层 压板 的 耐 热 等 级 、 性 能 及 用 途 

型 号 3 3 JH & 


Cr 6rrB fE 22 262Ze25 Je bb, n] 828 E 6 





油 中 使 用 








介 电 性 能 好 

力学 性 能 特 好 ， 可 承受 重 载 ， 噪 | 。 作为 无 声 肯 轮 、 托 轮 、 滑 轮 、 轴 瓦 、 导 委 等 零 
声 、 振 动 小 部 件 

介 电 性 能 较 好 ， 耐 潮 性 好 ,厚薄 | 作为 电信 、 仪 表 、 电 容器 和 照相 机 中 绝缘 结构 
均匀 零 部 件 


力学 性 能 较 好 ， 坚 毛 耐 麻 ， 润 请 性 
好 ， 但 不 绝缘 


上 有 良好 的 耐 电 弧 性 和 一 定 的 机 械 


专 作 轧钢 机 轴瓦 、 垫 块 等 





专 作 少 油 断 路 器 等 的 灭 弧 棚 结构 材料 








33137 强度 
表 14-31 玻璃 布 质 层 压 板 的 耐 热 等 级 、 性 能 及 用 途 
型 号 一 名 称 。 | Mas 性 能 特点 主要 用 和 途 
等 级 
3240 二 环 氧 酚醛 力学 性 能 、 介 电 性 能 和 耐 | ”电机 、 电 器 设备 中 作为 绝缘 结构 零 部 
层 压 玻璃 布 板 水 性 好 件 ， 可 在 变压器 油 中 和 潮湿 条 件 下 使 用 
3250 一 有 机 硅 环 耐 热 性 、 力 学 性 能 和 介 电 | ”热带 型 电机 、 电 器 中 作为 绝缘 结构 零 
氧 层 压 玻璃 布 板 性 能 较 好 部 件 
3251 一 有 机 硅 附 热 性 好 ， 机 械 强 度 比 可 作为 耐 热 180% 及 热带 型 电机 、 电 器 
层 压 玻璃 布 板 3250 稍 低 中 绝缘 结构 零 部 件 
上 3251 一 半导体 环 氧 sasa st 作为 大 型 电机 绕组 槽 衬 之 间 的 防 电 晕 材 
酚醛 层 压 玻璃 布 板 iü 料 ， 以 及 在 高 温 下 的 耐 磨 结构 零 部 件 
>, , L 八 J 会 已 
上 3255—— EBE 力 字 性 能 和 介 电 性 能 好 ，| 所 理想 的 也 级 绝缘 材料 ， 可 代替 3250 
— 2 硬 热 性 、 耐 测 性 好 ， 耐 辐射 — 3251 性 能 从 下 
性 好 ， 有 自 炸 性 等 
上 3252 HE 力学 性 能 、 耐 湿热 性 和 防 | ”热带 型 电机 、 电 器 设备 中 作为 绝缘 结构 
层 压 玻璃 布 板 腐 性 好 零 部 件 
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14.2. 10 云母 制品 的 型 号 有 了 哪些 ? 其 耐 热 等 级 、 结 构 及 性 能 如 何 ? 
云母 制品 类 的 型 号 、 耐 热 等 级 、 结 构 及 性 能 见 表 14-32 。 
表 14-32 云母 制品 类 的 型 号 、 耐 热 等 级 、 结 构 及 性 能 
J E JEF Jl 基 材 组 成 、 
型 号 及 名 称 | s si -| 补 强 材料 主要 用 途 
/mm JS hH EE 
5434 一 面 为 无 碱 玻 有 
0.10, 0.13 高 压 J 2 Z 
栈 酸 玻 现 qe WG, 3-2 aa 

云母 带 — 云母 带 、 纸 和 
5438-1 ñ 大 型 高 压 电 机 的 绕 
环 氧 玻璃 0. 14 501 粉 云母 纸 Re 组 绝缘 。 可 代替 5033 
粉 云 母 带 等 云母 带 

5131 0.15, 0.20, ñ 
醇 酸 玻璃 0.25, 0.30, s 
柔软 云母 板 0.40, 0.50 H BL BJ Ri 20 22: zÉ |fi 
5131-1 间 绝 缘 

TN 
醇 酸 玻璃 柔 501 粉 云 母 纸 a 
软 粉 云母 板 
5151 0.15, 0.20 

I j 双 面 无 碱 玻 耐 高 温 电 机 的 槽 绝 
有 机 硅 玻 璃 0.25, 0.30, Eg ¿aki BJ 2622 
柔软 云母 板 0.40, 0.50 — 
Saqi esa 0.15, 0.20, a H, f HJ 
型 去 同 板 ， 0.25, 0.30, . J. K H tb 22 28 28 

0.40, 0.50, ¿esp p: 

5250 0.60, 0.70, s " 
AHLEESDB 0.80, 1.00, H fir 
型 云母 板 * 1.20 I 
5535 虫 胶 换 (E E J eJ, LY, LJ In] gë #J 
向 器 云母 板 收缩 率 较 小 ) 片 间 的 绝缘 

0. 40 ~1. 50 
5536-1 pe 
(间隔 0.0.5) ( 价 廉 ， 可 | “中 小 型 直流 电机 换 
于 305 粉 云母 
s 人 代 郝 5535 向 器 铜 片 间 的 绝缘 
粉 云母 板 

5731 

、 一 般 电 机 、 电 器 等 
虫 胶 衬 垫 

+ F +lu Za Z 
云母 板 的 衬 热 绝缘 
5760- °. 
高 温 的 仪器 和 
— 
5836-1 
单 面 无 碱 玻 各 种 电机 、 电 器 的 
环 氧 玻璃 0.15, 0.20 _ 

— | 84 卷 拱 式 绝缘 零件 

粉 云母 销 


中 在 110%C +5% 下 处 理 1Smin ， 








有 恨 好 的 可 塑性 。 
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14.2.11 磁性 材料 分 为 哪 几 种 ? 各 小 类 的 代号 是 什么 ? 


磁性 材料 可 用 于 制造 磁 功 能 器 件 。 按 矫 顽 力 可 分 为 软 磁 材 料 ( 矫 顽 力 过 1kAvm) 
和 硬 ( 永 ) 磁 材 料 ( 矫 奖 力 >1kA/m) 两 种 ， 它 们 又 可 各 分 为 若干 类 。 

1) 软 磁 材 料 的 分 类 :A 类 一 一 铁 ，B 类 一 一 低 碳 软 钢 ，C 类 一 一 硅钢 ，D 类 
其 他 钢 ，E 类 一 一 铁 钊 合金 ，F 类 一 一 铁 销 合金 ，G 类 一 一 其 他 合金 ，H 类 一 一 以 粉末 
冶金 工艺 生产 的 软 磁 材 料 ,，I 类 一 一 非 晶 软 磁 材 料 。 

2) 人 硬 (jk) 磁 材 料 的 分 类 : Q 类 一 一 磁 致 伸缩 合金 一 一 稀土 铁合金 (Q.1 类 ) ， 
R 类 一 一 便 (jk) 磁 合 金 〈(R. 1 类 一 一 铝 镍 铁 销 钛 合金 ，R.3 类 一 一 铁 销 钒 馈 合 金 ， 
R.5 类 一 一 稀土 钴 (RE-Co) 合金 ，R.6 类 一 一 铁 铬 钴 合金 ，R.7 类 一 一 稀土 铁 硼 合 
金 ) ，$ 类 一 一 便 ( 永 ) 磁 陶 次 一 一 便 (J) 磁铁 氧 体 (S.1 类 ), TT 类 一 一 其 他 便 
(jk) 磁 材 料 一 一 马 氏 体 钢 (T. 1 类 ) ，U 类 一 一 粘 结 硬 磁 材料 (U. 1 类 一 一 粘 结 铝 锦 
销 铁 钛 磁体 ，U. 2 类 一 一 粘 结 稀土 钴 磁体 ，U. 3 类 一 一 粘 结 化 铁 硼 磁体 ，U. 4 类 一 Eh 
结 永 〈 便 ) 磁铁 氧 体 ) 。 


14.3 ”开关 与 插座 




















14.3.1 什么 是 开关 和 插座 ? 如 何 分 类 ? 


开关 和 插座 是 用 来 接 通 和 上 断 开 电路 的 电 希 。 

1. 开关 的 分 类 

1) 按 启 动 方式 分 : 拉线 开关 、 旋 转 开 关 、 倒 扳 开 关 、 按 钮 开关 、 跷 板 开 关 、 触 措 
开关 、 复 位 开关 、 轻 点 开关 、 声 控 开 关 、 光 控 开 关 、 温 控 开 关 、 压 力 开 关 、 真 空 开关 、 
偿 控 开关 、 时 间 开 关 、 红 外 线 感 应 开关 、 迁 控 开 关 、 智 能 开关 、 稚 键 开关 等 。 

2) 按 连 接 方式 分 : 单 控 开关 、 双 控 开 关 、 双 极 (WWP) 双 控 开关 、 转 换 开 关 等 。 
双 控 开关 每 个 单元 比 单 控 开关 多 一 个 接线 柱 。 双 控 开 关 可 以 当 单 控 开 关 用 ,但 单 控 开 
关 不 可 以 作为 双 控 开关 用 。 家 庭 中 最 常见 的 开关 就 是 单 控 开 关 ， 也 就 是 一 个 开关 控制 
一 件 或 多 件 电 着， 根据 所 联 电 需 的 数量 又 可 以 分 为 单 联 开 关 、 双 联 开 关 、 三 联 开 关 、 
四 联 开关 等 多 种 形式 。 双 控 开 关 是 两 个 开关 同时 控制 一 件 或 多 件 电 硕 ， 根 据 所 联 电 禹 
的 数量 还 可 以 分 双 联 单 开 开关 、 双 联 双 开 开 关 等 多 种 形式 。 此 外 ， 还 有 免 布 线 开关 。 

3) 按 规 格 尺 寸 分 : 86 型 开关 (86mm x 86mm). 118 型 开关 (118mm x 74mm) 、 
120 型 开关 (120mm x74mm) 、146 型 开关 (86mm x 146mm， 现 已 淡出 市 场 ) 。 

4) 按 功 能 分 : 一 开 单 ( 双 ) 控 开 关 、 两 开 单 (W) 控 开 关 、 三 开 单 (WO) 控 开 
关 、 四 开 单 ( 双 ) 控 开 关 、 声 光 控 延 时 开关 、 和 触摸 延 时 开关 、 门 铃 开 关 、 调 速 〈 调 
36) 开关 、 插 卡 取 电 开关 。 此 外 还 有 灾 光 显示 开关 。 

5) 按 结 构 特 点 分 : 按钮 开关 、 拨 动 开 关 、 注 膜 开 关 、 水 银 开关 、 杠 杆 式 开关 、 做 
动 开 关 和 行程 开关 等 。 

6) 按 用 途 分 : 电源 / 稳 压 开关 、 录 放 开 关 、 波 段 开关 、 预 选 开关 、 限 位 开关 、 脚 
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鹭 开关、 转换 开关 、 欣 制 开 关 、 接 地 开关 、 漏 电 开 头等 。 

7) 按 应 用 场合 分 : 家 用 开关 、 船 用 开关 、 汽 车 用 开关 、 丰 用 开关 、 发 热 硕 具 用 开 
关 、 精 密 仪 希 用 开关 、 通 信用 开关 、 高 压 开关 、 低 压 开 关 、 变 压 需 用 开关 、 液 位 开 
天 

2. 插座 的 分 类 

(1) 按 应 用 场合 分 

1) 家 用 插座 : 分 10A 和 16A 两 种 。 前 者 又 有 三 孔 、 五 了 妃 、 多 孔 以 及 一 开 五 也 等 ， 后 
者 又 有 三 孔 、 一 开 三 孔 等 。 此 外 ,还 有 10A 两 孔 +16A 三 了 筷 、10A 三 孔 +16A 三 孔 等 。 

2) 计算 机 插座 : 又 称 网 络 插座 、 网 线 插座 、 宽 市 插座 、 网 络 面板 。 

3) 电话 插座 : 指 有 一 个 或 一 个 以 上 网 线 接口 可 插入 的 座 ， 通 过 它 可 插入 网 线 ， 便 
于 与 电话 等 设备 接 通 。 网 络 从 电话 中 分 离 后 ， 产 生 了 电话 计算 机 一 体 插座 。 

4) 电视 插座 : 又 称 TV 插座 、 电 视 面 板 、 有 线 插座 。 网 络 从 有 线 电 视 分 离 后 ， 产 
生 了 电视 计算 机 一 体 插座 。 

5) 空调 插座 : 又 称 16A 插座 ， 因 为 一 般 的 插座 都 是 10A 电流 ,空调 插座 是 16A 
电流 。 

6) USB 插座 : 是 这 有 USB 接口 的 插座 ， 属 于 弱电 电子 产品 ， 输 出 电压 为 SV 
左右 。 

(2) 按 外 形 分 

1) 118 插座 : 是 横 癌 长 方形 。 

2) 120 插座 : 是 纵 回 长 方形 。 

3) 86 插座 . 是 正方 形 (一 般 是 五 孔 插 座 ， 或 多 五 和 孔 插 座 或 一 开 带 五 孔 插 座 )。 

4) 118 插座 . 一般 分 为 一 位 插座 、 二 位 插座 、 三 位 插座 、 四 位 插座 。 

(3) 按 形 式 分 

l) A 组 一 一 局 插 系 统 : 由 美国 国家 标准 委员 会 提出 ， 主 要 应 用 在 亚洲 、 北 美 地 区 
(如 美国 、 加 拿 大 、 日 本 、 韩 国 等 ， 中 国 属 于 该 组 ) 。 

2) B 组 一 一 方 搬 系 统 : 由 英国 国家 标准 委员 会 提出 ， 主 要 应 用 在 欧洲 、 大 洋 洲 、 
南非 地 区 〈 如 英国 、 新 西 兰 、 澳 大 利 亚 、 印 度 、 巴 基 斯 坦 等 ) 。 

3) C 组 一 一 圆 插 系 统 : 由 国际 电气 设备 认证 委员 会 提出 ， 主 要 使 用 国 在 欧洲 (如 
法 国 、 意 大 利 、 西 班 牙 、 瑞 典 、 瑞 十 等 ) 。 

(4) 按 有 无 保护 门 分 无 保护 门 插 座 、 有 保护 门 插座 。 

(5) 按 有 害 进 水 的 防护 等 级 分 

1) 普通 防护 等 级 IPX0 或 IPX1 的 开关 插座 。 

2) 防 溅 型 防护 等 级 IPX4 开关 插座 。 

3) 防 喷 型 防护 等 级 IPX5 开关 插座 。 

(6) 按 安 法 形式 分 ” 明 装 式 插 座 、 上 暗 疙 式 插座 、 移 动 式 插座 、 地 板 瞳 疙 式 插座 。 


14.3.2 照明 控制 电路 基本 接线 方法 有 几 种 ? 
照明 控制 电路 基本 接线 方法 见 表 14-33 。 
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表 14-33 ”照明 控制 电路 基本 接线 方法 











要 水 说 HJ 
这 是 灾 光 灯 安 痊 中 最 人 简 
单 、 最 基本 、 应 用 最 多 的 接 
法 。 相 线 接 开关 ， 零 线 接 
A 
— p 
FeBl|— aJ 
灯具 、 开 关 接 线 法 同上 ， 
男 外 ,电路 中 并 接 了 一 只 
相 柄 座 
加 接 的 插座 并 接 于 电源 上 
= (上 图 )。 为 了 维修 方便 ， 减 
制 一 蕉 灯 并 为 外 少 故障 点 ， 接 头 可 接 入 内 部 


连接 一 个 插座 


接线 柱 上 ， 外 部 连 线 无 接头 
(下 图 ) 





一 上 只 音 联 开 关 
控制 两 慢 灯 


一 只 单 联 开关 
控制 多 荔 灯 


QQ a CO ml 


EL1 


两 只 单 联 开关 同 
时 控制 一 荔 灯 





用 单刀 双 搓 开关: 两 边 触 
点 分 别 接 相 线 ( 左 触 点 )、 
零 线 〈 右 触 点 ) ， 中 间 触 点 
接 两 荔 灯 


零 线 连续 接 每 医 灯 灯头 ， 
相 线 接 开关 ， 再 用 导线 从 开 
关 顺 序 连 接 灯 头 


用 单刀 双 掷 开关 : 两边 触 
点 分 别 接 相 线 (e h A). 
=Z ( 右 触 点 )， 中间 触 点 
接 灯 泡 
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两 只 开关 
控制 两 慢 灯 


用 两 只 单 联 双 控 
开关 控制 一 八 灯 
(两 地 控制 接线 ) 


两 只 单 联 双 控 
开关 控制 一 区 灯 
(三 地 控制 接线 ) 


多 地 控制 开关 接线 





463 - 
( 续 ) 
说 明 
用 单刀 开关 和 双 刀 双 掷 开 


关 : 单刀 开关 闭合 时 ， 双 刀 
双 掷 开关 扳 动 到 任何 位 置 灯 
1 总 亮 ， 灯 2 随 所 接 开 关 扳 
动 而 亮 灭 ; 单刀 开关 打开 
BF, 灯 1、 灯 2 Bü W J WD 
JF 248 JJI pa K 


当 Sl 扳 到 1 位 ，S2 扳 到 
3 位 时 ， 电 路 接 通 ， 电 灯 
亮 ， 此 时 再 扳 动 任何 一 个 开 
关 ， 都 将 使 电路 断 开 ,电灯 
熄灭 


在 开关 Sl 和 S2 之 间 任 意 
点 接 人 双 刀 双手 开关 S3 ， 便 
可 实现 三 地 控制 ，S1、S2、 
S3 处 于 上 图 状态 时 ， 电 路 
是 断 开 的 ， 这 时 无 论 扳 动 哪 
一 个 开关 ， 都 能 使 电路 接 
通 ; `4 SI. S2. S3 处 于 下 
图 状态 时 ， 电 路 是 接 通 的 ， 
这 时 无 论 扳 动 哪 一 个 开关 ， 
都 能 使 电路 断 开 





按 上 面 的 电路 类 推 
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( 续 ) 
要 求 说 明 
当 1 和 2、1' 和 2' 相 接触 
时 ， 电 路 A 接 通 ; 当 1 和 3、 
两 只 双 联 开关 在 1' 和 3' 相 接触 时 ， 电 路 B 接 


两 地 控制 一 费 灯 通 ; 当 1 和 2、1' 和 3' 相 接 
触 或 1 和 3、1’ 和 2’ 相 接触 


时 ，A、B 两 电路 均 断 开 











零 线 连续 接 每 蔓 灯 灯头 ， 
两 只 转换 开关 相 线 分 别 接 两 只 开关 ， 再 用 
控制 两 莫 灯 — K 导线 从 开关 连接 对 应 控制 的 
° % O ]N3208 灯头 
用 两 只 单刀 双 掷 开关 和 一 
只 双 刀 双 搓 开关 
三 只 开关 
控制 一 禾 灯 
S2 
SI 双 刀 双 掷 开关 s; 
刀 双 掷 开 关 U 18 JJROF 用 两 只 单刀 双 掷 开 关 和 _- 
只 双 刀 双 掷 开关 


光敏 电阻 LDR 接 在 低 电 
位 处 ， 则 在 无 光线 照射 时 光 
敏 电阻 大 ，VMOS £ JJH Hi 
位 高 ML EL 亮 。 反 之 ， 
VMOS 管 栅 极 处 于 低 电位 截 
IE, AJ EL 426 





用 功率 MOS 场 效 应 | sx 
品 体 管 作 功率 开关 | LDR 
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14.4 ”各 种 电 闹 


14.4.1 电器 有 了 哪些 种 类 ? 


电器 按 耐 压 能 力 分 有 低压 电 需 〈 交 流 电 压 小 于 1.2kV、 直 流 电 压 小 于 1.SkKV) 和 
高 压 电 器 (电压 在 3kV 以 上 ) ; 按 功 能 分 有 配 电 电器 (开关 电器 、 保 护 电 器 、 电 抗 右 
等 )、 控 制 电 器 〈 主 令 电 上 船 、 接 触 右 、 继 电器 、 启 动 需 、 电 阻 占 、 变 阻 占 、 控 制 需 、 电 
磁铁 等 ) 和 测量 电 右 ， 按 应 用 场合 分 有 家 用 电器 和 工矿 电器 ;， 按 电流 类 别 分 有 交流 电 
f J L TI FB, f 


14.4.2 低压 电器 产品 型 号 中 有 了 哪些 类 组 代号 ? 


低压 电 带 产品 型 号 类 组 代号 见 表 14-34 。 





表 14-34 低压 电器 


tH 
Pü 
Ë 
dl 
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>= 
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9 | 38 muat 
| En 


L | 主 令 电 带 | 按钮 式 


HBH 68 





变 阻 带 
调整 带 
电磁 铁 




















接触 融 





局 动 融 





控制 
EIB G 


脚 路 万 月 能 转 行程 
FE 旋 其 
=L | 22 = mz = 


tas 
a. sum 
Z | 电阻 器 电阻 器 


安 动 油 漫 液体 
=Ë 线 式 | 其 
加 | = 











T 调整 器 | 
电磁 铁 牵引 起 重 液压 | 制 动 
— = = 
首位 代号 5 6 了 8 9 
代表 意义 防爆 用 船用 





注 。 代号 为 两 位 以 上 数字 。 


14.4.3 ”高压 电 器 的 产品 名 称 代 号 有 哪些 ? 


高 压 电 器 的 产品 名 称 代号 见 表 14-35。 
表 14-35 ”高 压 电 器 的 产品 名 称 代号 








产品 型 号 第 1 位 产品 型 号 第 2 位 
L 六 氢化 硫 断 路 器 场所 类 别 
7 真空 断路 器 w 户外 
S 少 油 断 路 器 N 户 内 
D 多 油 断 路 怖 操 动 机 构 类 别 
G 隔离 开关 T 弹簧 操 动机 构 
接地 开关 D 电磁 操 动 机 构 
F 负荷 开关 Y 液压 操 动 机 构 
ZF 封闭 式 组 合 电 髓 Q 气动 操 动 机 构 
ZH 复合 式 组 合 电 居 S 手 力 操 动机 构 ， 人 力 操 动机 构 
ZC 敞开 式 组 合 电器 J 电动 机 操 动 机 构 
C 操 动 机 构 








注 : 电流 互感 带 和 避雷 带 型 号 有 其 自己 的 编制 方法 。 
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14.4.4 何谓 开关 电器 ? 它 有 哪些 种 类 ? 


开关 电 带 是 将 线路 与 电源 连接 或 隔离 开 的 电 侣 。 它 包括 刀 开 关 、 转 换 开 关 和 组 合 
开关 、 隔 离开 关 、 负 三 开 关 、 组 合 开 关 和 开关 柜 。 低 压 刀 开关 通常 用 于 500V、1500A 
以 下 不 频 索 操作 的 电路 中 和 分 断交 、 有 直流 电路 或 作 阳 离开 关 用 。 


14.4.5 何谓 保护 电器 ? 它 有 哪些 种 类 ? 


保护 电 需 是 为 设备 提供 安全 保护 的 装置 ， 当 设备 遭遇 瞬间 高 电压 的 异 稼 情况 时 ， 
智能 局 动 内 部 保护 装置 ， 确 保 后 端 用 电 电 需 的 用 电 安 全 。 低 压 电 需 的 工作 电压 范围 : 
交流 电压 过 1200V， 直 流 电压 过 1900V 。 

低压 保护 电 需 有 低压 熔断 顺 、 低 压 断 路 闫 和 其 他 保护 电 融 ; 高 压 保护 电器 有 高 压 
炊 断 大 、 高 压 断 路 硕 、 避 雷 硕 和 接 闪 硕 等 。 


14.4.6 何谓 电抗 器 ? 它 有 了 哪些 种 类 ? 


电抗 硕 包 括 感 抗 希 〈 电 感 部 ) 和 容 抗 融 (电容 右 )， 其 作用 是 在 电力 系统 发 生 短 
路 时 ， 增 大 短路 阻抗 ， 限 制 短路 电流 ， 保 持 电 气 设 备 的 动态 稳定 和 热 稳 定 。 

电抗 夯 分 为 限 流 电抗 船 、 并 联 电抗 郁 、 通 信和 电抗 郁 、 消 弧 电 抗 耸 、 滤 波 电抗 从 、 
电炉 电抗 融和 起 动 电抗 硕 。 


14. 4.7 何谓 主 令 电器 ? 它 有 哪些 种 类 ? 


主 令 电表 是 用 作 接 通 或 断 开 控制 电路 ， 以 发 出 指令 或 用 于 程序 控制 的 开关 电 人 天 。 
利用 的 主 令 电大 有 按钮 开关 、 旗 钮 开关 、 主 令 控 制 顶 、 行 程 开关 、 定 时 开关 、 微 动 开 
天 、 万 能 转换 开关 和 脚 路 开关 等 。 


14. 4.8 何谓 控制 电器 ? 它 有 哪些 种 类 ? 


接触 带 主 要 用 于 频 蚂 接 通 或 分 断交 、 和 下流 电 路 ， 其 控制 容量 大 ， 可 远 距 离 操 作 ， 
配合 继 电 末 可 以 实现 定时 操作 ， 联 锁 控 制 ， 各 种 定量 控制 和 失 电 压 及 从 电压 保护 ， 广 
沁 应 用 于 日 动 控 制 电路 ， 其 主要 控制 对 和 象 是 电动 机 ， 也 可 用 于 控制 其 他 电力 负载 ， 如 
电热 项 、 照 明 、 电 焊 机 、 电 容 融 组 等 。 

接触 箱包 括 特 流 接触 希 、 交 流 接 触 项 、 继 电 和 天、 局 动 项 、 电 阻 茶 和 变 阻 郑 、 倒 顺 
开关 和 万 同 开 关 、 凸 轮 控制 带 、 电 人 磁铁 和 电磁 吸盘 ， 还 有 稼 能 控制 兹 。 


14. 4.9 何谓 变压器 ? 其 基本 结构 是 什么 ? 它 有 哪些 种 类 ? 


变 压 表 是 利用 电磁 感应 原理 改变 交流 电压 的 朔 置 ， 用 于 变换 电压 、 电 流 和 阻抗 ， 
安全 隔离 、 稳 压 等 。 当 一 次 绕组 中 存在 交流 电流 时 ， 铁 心中 便 产 生 交 流 磁 通 , 使 二 次 
绕组 中 感应 出 电压 。 

变 压 带 由 铁心 和 两 个 或 两 个 以 上 的 绕组 组 成 。 铁 心 通常 由 含 硅 量 较 高 、 表 面 闭 有 
绝 绿 漆 的 热 轧 或 冷 轧 硅钢 亡 登 装 或 卷 制 而 成 ， 其 作用 是 构成 电磁 感应 所 需 的 磁 路 ; 线 
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圈 由 纸 包 、 漆 包 或 丝 包 扁 线 或 圆 线 绕 成 。 
变 压 胡 有 单 相 和 三 相 之 分 。 前 者 铁心 上 只 有 一 个 绕组 ， 而 后 者 一 个 铁心 上 绕 了 三 
个 绕组 。 大 型 变 压 右 中 ， 也 有 采用 三 个 单 相 变 压 右 组 合成 的 “三 相 组 合式 变压器 ”。 
常用 变 压 费 有 干 式 和 油 淄 式 两 大 类 。 干 式 变 压 带 主要 由 铁心 、 绕 组 、 底 座 、 高 低 
压 引 出 线 等 组 成 (图 14-1a) ; 油 浸 式 变 压 姨 主要 由 铁心 、 绕 组 、 分 接 开关 、 油 枕 和 油 
箱 、 散 热 片 、 机 座 和 变 压 右 油 等 组 成 (图 14-1b)。 











说 压 引出 线 





油箱 










` 二 = 
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铁 ， "y 区 ma 
铁心 。 信号 |: 





底座 放 油 效 


图 14-1 变压器 的 结构 
a) 王 式 变压器 b) 油 浸 式 变压器 
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15.1 螺栓 


15.1.1 什么 是 螺栓 ? 


螺栓 由 头 部 和 螺杆 〈 带 有 外 螺纹 的 圆柱 体 ) 两 部 分 组 成 ， 与 螺母 一 起 用 于 紧 固 连 
接 两 个 带 有 通 孔 的 零件 。 


15.1.2 螺栓 有 哪些 种 类 ? 


(1) 按 头 部 形状 分 “有 六 角 头 螺栓 、 圆 头 螺 栓 、 方 头 螺 栓 、 沉 头 螺栓 、 双 头 螺 柱 、 
活 节 螺栓 、 焊 接 单 头 螺栓 和 地 脚 螺 栓 等 ， 其 中 以 六 角 头 螺栓 最 党 用 。 

1) 六 角 头 螺栓 : 按 其 头 部 文 承 面 大 小 又 分 大 六 角 头 与 六 角 头 两 种 ; 按 其 制作 质量 
和 产品 等 级 则 分 为 A、B、C 三 种 。A 级 螺栓 通称 精制 螺栓 ，B 级 螺栓 为 半 精 制 螺 栓 ， 
它们 用 于 拆 装 式 构造 或 衔接 部 位 需 传递 较 大 藤 力 的 重要 构造 的 装置 中 ; C 级 螺栓 为 粗 
制 螺 栓 ， 由 未 加 工 的 圆 杆 压制 而 成 ， 用 于 沿 螺栓 杆 轴 受 拉 的 连接 ， 以 及 次 要 结构 的 抗 
前 连接 或 安装 时 的 临时 固定 。 

2) 圆 头 螺栓 : 又 分 圆 头 螺栓 、 半 圆 头 螺栓 和 大 半圆 头 螺 栓 三 种 。 

3) 方 头 螺栓 : 头 部 为 四 方形 ， 尺 才 较 大 ， 受 力 表 面 也 较 大 ， 便 于 扳手 卡 住 其 头 
部 。 也 可 用 于 带 T 形 覃 的 零件 中 ， 以 便 调 整 螺 栓 位 置 。C 级 方 头 螺栓 常用 于 比较 粗糙 
的 结构 上 。 

4) 沉 头 螺栓 : 头 部 是 一 个 90° 的 锥 体 ， 类 似 于 木 螺 条 ， 上 面 有 一 字形 、 十 字形 或 
内 六 角形 工具 拧紧 柳 ， 拧 紧 后 和 连接 件 的 表面 平 齐 。 

5) 双 头 螺 柱 : 通常 又 称 螺 柱 。 用 于 连接 机 械 的 固定 链接 功能 ， 双 头 螺 柱 两 头 都 有 
螺纹 ， 中 间 的 螺杆 有 粗 的 也 有 细 的 。 双 头 螺 柱 一 般 用 于 矿山 机 械 、 桥 梁 、 汽 车 、 摩 托 
车 、 锅 炉 钢 结构 、 吊 塔 、 大 跨度 钢 结构 和 大 型 建筑 等 。 

6) 活 节 螺 栓 : 用 于 需要 紧 固 又 有 贸 接 的 连接 件 。 

7) 焊接 单 头 螺栓 : 没有 螺纹 的 一 端 焊 在 被 连接 件 上 ， 另 一 端 用 于 连接 。 

8) 地 脚 螺 栓 . 分 为 普通 地 脚 螺栓 、 直 和 角 地 上 脚 螺栓 、 锤 涉 螺 栓 和 销 固 地 脚 螺 栓 ， 它 
们 埋 在 地 基 中 ， 用 于 固定 各 种 机 妖 设 备 。 
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(2) 按 螺纹 种 类 分 “有 管 螺纹 螺栓 、 管 用 管 螺 纹 螺栓 、 管 用 密封 螺纹 螺栓 、 锯 此 
螺纹 螺栓 和 方 螺纹 螺栓 等 。 

1) 管 螺 纹 (60°) 螺栓 : 用 于 连接 或 锁 紧 。 

2) 管用 管 螺 纹 (55°) 螺栓 ,用 于 连接 或 锁 紧 。 

3) 管用 密封 螺纹 (55° 或 60°) 螺栓 : 用 于 高 温 高 压 或 密封 性 要 求 较 高 的 管 连接 。 

4) 锯齿 螺纹 (33° 或 45°) 螺栓 : 用 于 起 重 机 械 或 压力 机 械 。 

5) 梯形 螺纹 (30° 或 29°) 螺栓 : 用 于 传递 动力 。 

6) 和 窍 形 螺纹 (90") 螺栓 : 用 于 传递 动力 。 

(3) 按 螺 杆 材料 分 “有 钢 螺栓 、 不 锈 钢 螺栓 、 铀 螺栓 和 铝 合金 螺栓 等 。 

(4) 按 螺 纹 规格 分 “有 粗 牙 螺栓 、 细 牙 螺栓 等 。 

(5) 按 螺 栓 用 途 分 “有 机 械 连 接 用 螺栓 、 密 封 用 螺栓 、 自 攻 用 螺栓 等 。 

(6) 按 性 能 等 级 分 见 15.1.3 市 。 


15.1.3 ”螺栓 如 何 按 性 能 分 级 ? 























1. 钢 结 构 连 接 螺栓 

按 性 能 分 为 3.6、4.6、4.8、5.6、5.8、6.8、8.8、9.8、10.9、12.9 T: 10 个 等 
级 ， 其 中 8. 8 级 及 以 上 螺栓 材质 为 低 碳 合金 钢 或 中 碳 钢 并 经 热处理 (冰火 、 回 火 ) ， 通 
称 为 高 强度 螺栓 ， 其 余 通 称 为 普通 螺栓 。 

螺栓 性 能 等 级 标号 有 两 部 分 数字 组 成 ， 分 别 表示 螺栓 材料 的 公称 抗 拉 强 度 什 和 
屈 强 比值 。 例 如 ， 人 性 能 等 级 为 4.6 级 的 螺栓 ， 其 含义 是 : (DER i Z: PK uu ya J 
为 400MPa; 名 螺栓 材质 的 屈 强 比值 为 0.6; @ 螺 栓 材 质 的 公称 届 服 强度 达 400MPa x 
0.6 =240MPa。 人 性 能 等 级 为 10.9 级 的 高 强度 螺栓 ， 其 含义 是 : 中 其 材料 经 过 热处理 
后 ， 螺 栓 材 质 公 称 抗 拉 强度 达 1000MPa; @) 螺 栓 材 质 的 屈 强 比值 为 0.9; (EE J: 
的 公称 屈服 强度 达 1000MPa x 0.9 =900MPa。 螺栓 性 能 等 级 的 含义 是 国际 通用 的 标 
准 ， 相 同性 能 等 级 的 螺栓 ， 不 管 其 材料 和 产地 的 区 别 ， 其 性 能 是 相同 的 ， 设计 上 只 
选用 性 能 等 级 即 可 。 

2. 不 锈 钢 连接 螺栓 

强度 等 级 形式 为 A2-70， 标 志 代 号 中 “-” 前 的 符号 表示 材料 ， 如 A2 、A4 等 ， 标 
志 代 号 “-” 后 的 符号 表示 抗 拉 强度 (以 其 值 的 1/10 表示 ) ， 如 A2-70 表示 材质 是 奥 氏 
体 ， 公 称 抗 拉 强度 为 700MPa。 

奥 氏 体 不 锈 钢 连接 螺栓 有 Al. A2. A3. A4 和 A5 五 组 ， 强 度 分 为 60 (600 MPa， 
以 下 类 推 ) 70. 80 三 级 ; 马 氏 体 不 锈 钢 螺栓 有 C1 、C3 、C4 三 组 ，C1 # 50. 70. 110 
三 级 ，C3 只 有 80 一 级 ，C4 8 50. 70 两 级 ; 铁 素 体 不 锈 钢 螺 栓 只 有 了 l 一 组 ， 分 为 45、 
60 两 级 。 

3. 有 色 金 属 螺栓 

有 色 金 属 螺栓 的 性 能 等 级 见 表 15-1。 
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表 15-1 有 色 金 属 螺栓 的 性 能 等 级 




















性 能 螺纹 公称 直径 /mm | ” 抗 拉 强度 /MPa 屈服 强度 /MPa 推荐 材料 
<39 240 160 T2 
H63 
铜 
和 HPb58-2 
铜 
舍 QSn6. 5-0. 4 
金 
QSil-3 
QA110-4-4 
SA02 
n SA05 
和 
馈 5 A43 
P 
u 2B11, 2A90 
7A09 
15.1.4 常用 的 螺栓 规格 有 了 哪些 ? 
常用 的 螺栓 规格 见 表 15-2 。 
表 15-2 常用 的 螺栓 规格 (单位 : mm) 


ET 
[有 
ey 


螺纹 规格 d 


I 〈 商 品 规格 范围 ) 90 ~300 110 ~360 160 ~ 440 180 ~ 480 220 ~ 500 260 ~ 500 


注 : 1 系列 (mm) 12, 16, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50, 55, 60, 65, 70, 80, 90, 100, 110, 
120, 130, 140, 150, 160, 180, 200, 220, 240, 260, 280, 300, 320, 340, 360, 380, 400, 
420, 440, 460, 480, 500. 





15.1.5 螺栓 的 规定 标记 是 什么 ? 
螺纹 规格 为 M12 、 公 称 长 度 为 80mm 、 性 能 等 级 为 10.9 级 、 产 品 等 级 为 A 级 、 表 
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面 氧化 的 六 角 头 螺栓 。 完 整 表示 方法 : 螺栓 GB/T 5782 一 2000 M12 x 80-10. 9-A-0; 
简化 表示 方法 : 螺栓 GB/T 5782 MI12 。 


15.1.6 螺栓 (ParJ. PaRE) 的 力学 性 能 是 怎样 的 ? 
螺栓 (螺钉 、 螺 柱 ) 的 力学 性 能 见 表 153。 
表 15-3 螺栓 (螺钉 、 螺 柱 ) 的 力学 性 能 





最 小 抗 拉 强 度 

极限 /MPa ye 
最 小 届 服 强度 

极限 /MPa 150 








15 MnVB.、 15 MnVB.、 

20CrMnTi 30CrMnTi 

40Cr 等 合金 | 等 合金 钢 
gS OE [n] K | 济 火 并 回 火 


最 人 EJ 100 113 134 140 181 232 248 269 312 
HBW 
Pe 4 (qd>MIi6) š x 12 
> 
性 能 等 级 4 (d<M16) š I.A i. 四 (d< M39) 
_ š; jd<M16 | M16) - 


15. 1.7 如 何 选 用 螺栓 的 性 能 等 级 ? 


1) 高 强度 螺栓 : 主要 用 在 一 些 像 户外 工程 、 风 电 或 者 具有 能 动 性 的 机 械 上 ， 以 及 
抗 拉 强度 要 求 比 较 大 的 永久 连接 。 常 用 8.8 和 10.9 两 级 ， 其 中 以 10.9 级 居多 。 

2) 普通 螺栓 : 应 用 在 除 上 述 情况 之 外 而 要 求 用 螺栓 连接 之 处 。 一 般 为 4.4 级 、 
4.8 级 、5.6 级 和 8.8 级 。 


15.1.8 为 什么 螺母 的 性 能 等 级 不 低 于 螺栓 的 性 能 等 级 


在 大 多 数 情况 下 ， 螺 杆 螺纹 的 强度 要 比 螺母 高 一 级 ， 以 保证 在 配套 使 用 时 ， 螺 杆 
的 寿命 比 螺母 长 ， 拆 翻 更 换 蒜 固件 时 更 加 容易 ， 成 本 也 会 更 低 。 


1S. 1.9 ”什么 是 膨胀 螺栓 ? 

膨胀 螺栓 (图 15-1) 是 将 管 路 支架 
( 托 架 或 设备 ) 固定 在 墙 上 (楼板 上 ) 所 
用 的 一 种 特殊 螺纹 连接 件 。 

使 用 时 ， 先 用 冲击 电钻 (PE) 在 固定 图 15-1 膨胀 螺栓 


低 碳 合金 钢 
(HBD. pü. 62). 
中 碳 优 质 钢 泽 火 并 回 火 


材料 及 |10215 、|0215 、 
热处理 Q235 |10 15 
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体 上 外 出 比 螺栓 直径 大 2mm 的 孔 ， 再 把 胀 管 〈 直 径 比 螺栓 直径 稍 大 ) 和 螺栓 装 和 孔 
中 ， 由 于 螺栓 尾部 有 一 个 大 头 ， 上 胀 管 上 有 几 道 开口 ， 当 螺栓 拧紧 以 后 ， 大 头 的 尾部 如 
被 宙 到 开口 的 胀 管 里 面 ， 把 胀 管 撑 大 ， 达 到 脱 胀 的 目的 ， 进 而 把 螺栓 固定 在 地 面 或 墙 


BE |. 
1S. 1. 10 fHZ4Z[ F|IREE? 


防 凶 螺栓 是 在 普通 螺栓 的 螺纹 表面 加 开 一 条 纵向 四 权 ， 四 权 沿 螺纹 的 施 入 方 丫 由 
浅 至 深 。 当 曼 母 谴 入 达到 要 求 的 紧 回程 度 后 ,将 销 子 插 入 四 权 并 截 去 其 外 露 部 分 ,就 
可 以 使 螺母 即使 在 较 大 的 外 力作 用 下 都 无 法 反 旋 ， 从 而 达到 防 季 的 目的 。 而 当 需 要 复 
紧 时 ， 蝶 母 仍 可 继续 旋 入 ， 不 受 影响 。 


15.2 螺母 











15.2.1 什么 是 螺母 ? 它 有 哪些 类 型 ? 


螺母 是 与 螺栓 或 螺杆 拧 在 一 起 ， 用 来 起 滩 固 作用 的 零件 。 

按照 螺母 的 材料 不 同 ， 可 分 为 如 下 几 关 : 

1) 兢 钢 螺母 或 不 锈 钢 由 母 : ZV aP. PRP. JO APh. pÚ 2 aP. H iUER 
Ë. MOJÉ RP. PAUEERBERImOE Pa PRE 

2) 铀 材 螺 母 : 铜 蝶 母 、 馈 般 铜 蛇 母 、 深 花 铜 螺母 、 网 浴 铜 螺母 、 注 塑 铜 螺母 等 。 

3) 合金 螺母 : 鲜 铜 合金 螺母 等 。 


15.2.2 螺母 如 何 按 性 能 分 级 ? 
螺母 的 强度 级 别 见 表 15-4。 细 和 牙 螺 母 的 强度 级 别 见 表 15-5. 














表 15-4 螺母 的 强度 级 别 
强度 级 别 (标记 ) 4 人 





410 


抗 拉 强 度 极限 /MPa 人 








易 切削 钢 
推荐 材料 或 低 碳 钢 
3.6 
30 4.6 
sn 4.6 4.8 (d>M16 ~ M39) 
a 4.8 (d < M16) 9.8 


(d> M16) 


5.6 
5. 8 





注 : 螺母 的 硬度 <30HRC。 








(d < M16) 
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表 15-5 细 牙 螺母 的 强度 级 别 


TUEBON (hs) 2 

Butuh or I 
HN 到 
相配 螺栓 的 <6. 8 8.8 (d<M39) 10.9 12. 9 
性 能 等 级 (d< M39) 9.8 (d<M16) (d< M39) (d<M16) 








15.2.3 六 角 螺 母 有 几 种 ? 各 自 的 用 途 是 什么 ? 


六 角 螺 母 按 照 公 称 厚度 分 为 1 型 、2 型 和 薄型 三 种 。8 级 以 上 的 螺母 分 为 1 型 与 2 
型 两 种 型 式 。 

1 型 的 六 角 螺 母 应 用 最 广 ， 分 为 A、B 、C 三 级 ; 2 型 六 角 螺 母 的 厚度 比较 厚 ， 多 用 
在 经 常 需 要 装 拆 的 场合 。 六 角 注 螺母 的 厚度 较 注 ， 多 用 于 被 连接 机 件 的 表面 空间 受 限 
制 的 场合 。 


15.2.4 工 型 六 角 螺 母 的 章 用 规格 有 了 哪些? 


1 型 六 角 螺 母 的 优选 规格 有 M1.6、M2、M2.5、M3、M4、M5、M6、M8、MI10、 
M12 、M16 M20. 、M24 M30. M36. 、M42 M48. M56. M64; 性 能 等 级 为 6、8、10、 
A2-50. A2-70. A4-50. A4-70. CU2. 、CU3 、AI4 级 ; 产品 等 级 为 A 级 和 B 级 ，A 级 用 
JT D=16mm 的 虹 母 ，B 级 用 于 D>16mm 的 螺母 。 


15.2.5 2 型 六 角 螺 母 的 章 用 规格 有 了 哪些? 


2 型 六 角 螺 母 的 常用 规格 有 M5. M6. M8. M10. M12  M14 M16. M20. M24. 
M30. M36; 性 能 等 级 为 9、12 级 ; 产品 等 级 为 A 级 和 B 级 , A X HT D < 16mm 的 螺 
EFF, B 级 用 于 D>16mm 的 螺母 。 


15.2.6 方 螺母 C 级 的 常用 规格 有 哪些 ? 
方 螺 母 C 级 的 常用 规格 有 M3, M4, M5, M6 ~ M24 (以 2mm 递增 ) 。 
1S. 2.7 ”什么 是 目 锁 螺母 ? 


日 锁 螺 母 是 在 使 用 过 程 中 ， 受 到 振动 等 原因 不 目 行 松 胶 ， 有 防 松 、 抗 振 功能 的 螺 
母 。 其 工作 原理 一 般 是 徘 摩 抱 力 ， 有 通 尼 龙 轿 、 审 矣 收口 和 加 金属 防 松 装 置 几 种 方法 。 
前 者 是 在 螺纹 口 带 有 尼龙 材料 ， 利 用 尼龙 的 阻尼 作用 使 螺母 不 易 松 脱 ; 中 者 是 在 螺纹 
口 把 螺纹 做 一 定 的 变形 量 ， 使 螺母 和 丝 杆 之 间 产 生 一 定 的 阻尼 ; 后 者 是 在 安 狐 时 加 弹 
贰 垫 疾 起 抗 振 作用 。 


15. 2.8 对 顶 螺 母 的 防 松原 理 是 什么 ? 运用 在 什么 场合 ? 
对 顶 螺母 〈 图 15-2) 安装 后 ， 螺 栓 在 旋 合 段 内 受 拉 而 螺母 受 压 ， 构 成 螺纹 连接 副 
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15.2.9 椭圆 收口 螺母 的 防 松 原理 是 什么 ? 运用 在 什么 场合 ? 


椭圆 收口 螺母 (图 15-3) 的 上 端 制 成 覃 圆 收口 状 ， 螺 母 拧紧 后 ， 收 口 端 因 螺杆 的 
撑 挤 作用 而 胀 开 ， 使 螺纹 副 横 向 压 紧 ， 螺 母 紧 紧 抱 压 在 螺杆 上 上， 增加 了 螺纹 间 的 压力 
和 摩 探 力 。 








Z 


图 1$-2 ”对 顶 螺母 防 松 图 15-3 ”椭圆 收口 螺母 防 松 





这 种 方法 结构 人 简单， 工作 可 徘 ,， 可 多 次 拆 急 ， 而 且 不 降低 防 松 性 能 ; 但 其 制造 成 
本 较 高 ， 拧 紧 螺 母 时 稍 显 困 难 ， 适 用 于 较 重 要 的 连接 。 


15. 2. 10” 槽 形 螺母 的 防 松 原理 是 什么 ? 运用 在 什么 场合 ? 


槽 形 螺母 (图 15-4) 上 端 开 有 垂下 于 轴线 的 
右 干 模 ， 螺 母 反 对 后 ， 找 一 个 合适 的 槽 位 ， 在 螺 柱 
上 垂直 于 螺杆 轴线 方 回 打 一 通 孔 ， 将 开口 销 穿 过 醒 
和 通 孔 ， 从 万 一 病 臂 回 两 边 分 折 ， 固 定好 螺杆 和 螺 
母 的 位 置 。 有 时 也 用 普通 螺母 择 紧 后 再 配 外 开口 销 
孔 。 其 优点 是 防 松 可 徘 ， 缺 点 是 螺杆 要 销 孔 ， 对 强 
度 有 影响 ,适用 于 有 振动 的 高 速 机 械 上 。 


15.3 ”垫圈 和 挡 圈 














图 15-4 村 形 螺 母 防 松 


15.3.1 什么 古 垫 圈 ? 其 作用 是 什么 ? 


热 闭 是 指 热 在 被 连接 件 与 螺母 之 间 的 金属 环 状 物 ， 有 平面 垫 疾 、 开 口 垫 峰 、 弹 赞 
垫 罗 、 弹 性 垫 加 和 止 动 垫 圈 等 。 平 面 垫 图 可 增 大 螺栓 或 螺母 与 零件 表面 的 接触 面积 ， 
并 防止 零件 表面 被 磨 坏 ; 开口 垫圈 的 作用 与 平面 垫 阁 相 同 ， 但 换 垫 阁 时 不 用 外 下 螺母 ; 
弹 算 垫 痢 和 弹性 垫圈 有 防 松 作用 ; 止 动 垫圈 用 于 固定 有 外 螺纹 轴 上 的 零件 或 紧 定 套 上 
的 轴承 。 
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15.3.2 垫 阅 的 类 型 有 了 哪些? 


垫 立 分 为 平 垫圈 -C 级 、 大 执 疾 -A 和 C 级 、 特 大 垫 疼 -C 级 、 小 垫圈 -A 级 、 平 垫圈 - 
A 级 、 平 垫圈 - 倒 角 型 -A 级 、 钢 结构 用 局 强 上 度 热 峰 、 球 面 垫 峰 、 锥 面 垫圈 、 工 字 钢 用 方 
笠 垫 疾 、 槽 钢 用 方 料 垫圈 、 标 准 型 弹 咎 垫圈 、 轻 型 弹簧 垫 疾 、 重 型 弹 资 垫 阁 、 内 齿 锁 
么 垫 奖 、 内 锯齿 锁 紧 垫 轿 、 外 齿 锁 紧 垫 问 、 外 锯齿 锁 紧 垫 奖 、 单 耳 止 动 垫 问 、 双 耳目 
动 垫 奖 、 外 天 止 动 垫 癌 、 圆 螺母 用 止 动 垫 阁 等 。 


15.3.3 平 垫圈 的 党 用 规格 有 哪些 ? 
平 垫圈 的 第 用 规格 (螺纹 大 径 , 单位 为 mm) 有 1.6、2、2.5、3、4、5、6、8、 
10. 12. 16. 20. 24. 30. 36. 42. 48. 56. 64 (内 径 比 对 应 规格 略 大 )。 
15.3.4 不同 硬度 等 级 的 平 垫圈 分 别 适 用 于 什么 场合 ? 
不 同 硬度 等 级 的 平 垫圈 适用 的 场合 见 表 15-6。 
表 15-6 不 同 硬度 等 级 的 平 垫圈 适 用 的 场合 


硬度 HV 适用 场合 


能 等 级 至 6. 8 级 、 产 品 等 级 为 C 级 的 六 角 头 螺栓 和 螺 杀 ;性 能 等 级 至 6 级 、 产 品 等 级 
了 C sas SIE 自 挤 螺钉 


能 等 级 至 8.8 级 、 产 品 等 级 为 A 和 B 级 的 六 角 头 螺栓 和 螺钉 ， 性 能 等 级 至 8 级 、 产 























100 








200 A 和 B es 不 锈 钢 及 类 似 化 学 成 分 的 六 角 头 螺栓 、 螺 钉 和 六 角 螺 母 ; 
BIZE E UJ H pr £ T 

yo 能 等 级 至 10.9 级、 产品 等 级 为 A 和 B 级 的 六 角 头 螺栓 和 螺钉 ; 性 能 等 级 至 10 级 、 产 
A 和 B 2 


注 : 当 用 于 夹 紧 软 材料 零件 或 者 工件 上 大 的 螺栓 通 孔 时 供 参 考 。 


15. 3.5 何谓 弹 得 垫圈 和 弹性 垫圈 ? 各 自 的 常用 规格 有 了 哪些 ? 


弹 先 垫圈 (图 15-5) 是 中 间断 开 并 这 有 弹性 的 垫圈 ， 
第 用 规格 (螺纹 大 径 ， 单 位 为 mm) 有 2、2.5、3、4、5、 
6. 8. 10. 12. 16. 20. 24. 30. 36. 42 和 48 。 

弹性 垫圈 (图 15-6) 有 菱形 弹性 垫圈 、 波 形 弹 性 垫圈 
和 锥 形 弹 性 垫圈 之 分 。 鞍 形 弹 性 垫圈 规格 (螺纹 大 径 ， 单 
位 为 mm) 有 2、2.5、3、4、5、6、8、10; 波形 弹性 垫圈 
的 规格 (螺纹 大 径 ， 单位 为 mm) 有 3、4、5、6、8 、10、 图 15-5 manash el 
12. 16. 20. 24. 30; 锥 形 弹 性 垫圈 的 规格 (螺纹 大 径 ， 
单位 为 mm) 有 4、5、6、8、10 、12 、16、20 、24 、30 。 

它们 的 基本 作用 都 是 在 螺母 反 么 之 后 给 螺母 一 个 力 ， 增 大 螺母 和 螺栓 之 间 的 摩 探 
力 ， 可 防止 螺栓 松动 。 弹 性 垫圈 的 作用 要 优 于 弹 往 垫圈 。 
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图 15-6 弹性 垫圈 
a) #&JÉ 33 PET b) 波形 弹性 垫圈 c) 锥 形 弹 性 垫圈 


15.3.6 弹 答 垫圈 的 防 松原 理 是 什么 ? 应 用 在 什么 场合 ? 


弹簧 垫圈 用 弹簧 钢 制造 ， 自 然 状态 
时 呈 立 体 曲 面 (图 1$7) ， 装 配 后 被 压 
平 ， 形 成 的 弹力 使 螺纹 间 增 加 了 正 压力 
和 摩擦 力 。 另 外 ， 其 开口 处 刃 口 也 可 阻 
止 螺母 和 螺杆 相对 转动 ， 因 而 有 防 松 作 
用 。 弹 签 垫 圈 的 优点 是 结构 简单 ， 使 用 
方便 ， 外 廓 小; 缺点 是 螺杆 受到 附加 弯 
和 矩 作 用 对 强度 不 利 ， 同 时 在 有 冲击 振动 
时 也 不 可 靠 ， 不 能 用 于 重要 场合 。 8157 弹 贯 垫 闪 防 松 


15.3.7 frZZ=IES = [#]? 


IE2J +R (F 15-8) 是 与 螺母 配合 使 用 ， 用 于 固定 有 外 螺纹 轴 上 的 零件 或 紧 定 套 
上 的 轴承 ,防止 螺 母 松 动 的 垫圈 。 止 动 垫圈 一 般 分 为 内 再 止 动 垫圈 、 外 舌 止 动 垫 疾 、 
双 耳 止 动 垫 疾 和 单 耳 止 动 执 闭 四 类 。 


























i 





a) b) c) d) 
图 15-8 ”上 止 动 垫圈 


a) 内 舌 止 动 垫 加 b) 外 舌 止 动 垫 图 c) 双 耳 止 动 垫 图 d) 单 耳 止 动 热 圈 
15. 3.8 止 动 垫圈 的 弟 用 规格 有 哪些? 


内 舌 止 动 垫 圈 的 规格 (螺纹 大 径 ， 单 位 为 mm): 10、12、14、16、18、20、22、 
24.25" 27. 30. 33. 35° 36. 399. 40° 42. 45. 4. 50". 52. 55°* 56. 60. 
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64、65”、68、72、75”、76、80 ~ 125 (间隔 5) 、130 ~200 (间隔 10); 有 ”的 仅 
用 于 深 动 轴承 的 深 动 装置 。 

外 舌 止 动 垫圈 的 规格 (螺纹 大 径 ， 单位 为 mm): 3. 4. 5. 6. 8. 10. 12. 16. 
20. 24. 30. 36. 40. 48mm. 

双 耳 止 动 垫圈 、 单 耳 止 动 垫 圈 的 规格 (螺纹 大 径 ， 单 位 为 mm): 6. 8. 10. 12. 
16. 20. 24. 30. 36. 40. 48. 


15.3.9 圆 螺 母 用 止 动 垫 圈 如 何 安装 ? 


圆 螺 母 止 动 垫 圈 的 内 、 外 圈 上 都 有 齿 ， 先 把 止 动 垫圈 内 此 与 圆 螺 母 所 配合 的 外 螺 
纹 上 对 应 的 孔 眼 或 槽 对 准 ， 旋 紧 圆 螺母 ， 再 把 螺母 扳 拧 槽 所 对 应 的 垫圈 外 齿 折 弯 般 入 
槽 中 ， 至 此 ， 止 动 垫 圈 安 装 完 成 (图 1$-9 ) 。 











a) b) c) 


图 13-9” 止 动 垫 圈 的 安装 
a) 轴承 内 圈 的 固定 b) 圆 螺 母 ec) 圆 螺母 用 止 动 垫 圈 





15. 3. 10 ”螺栓 用 单 耳 止 动 垫圈 如 何 安 装 ? 

首先 将 螺栓 穿 过 单 耳 止 动 垫圈 ， 拧 好 螺母 ， 将 单 耳 止 动 热 圈 的 长 端 紧 靠 被 压 紧 件 
的 边沿 折 下 去 。 当 六 角 螺 母 〈 六 角 头 螺栓 也 一 样 ) 拧紧 后 ， 将 单 耳 止 动 垫 圈 的 圆 端 立 
起 来 ， 贴 在 螺母 或 螺栓 的 侧 平 面 上 ， 至 此 ， 单 耳 止 动 执 圈 安 装 完成 (图 15-10) 。 








图 15-10 单 耳 止 动 垫圈 的 安装 
a) 单 耳 止 动 垫圈 b) 打上 螺栓 c) 打上 螺母 
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15.3.11 螺栓 用 双 耳 止 动 垫圈 如 何 安 装 ? 

首先 将 螺栓 穿 过 双 耳 止 动 垫圈 ， 拧 好 螺母 ， 将 双 耳 止 动 垫圈 的 长 端 紧 靠 被 压 紧 件 
的 边沿 折 下 去 。 当 六 角 螺 母 〈 六 角 头 螺栓 也 一 样 ) 拧紧 后 ， 将 双 耳 止 动 垫 圈 的 另 一 端 
立 起 来 ， 贴 在 螺母 或 螺栓 的 侧 平面 上 ， 至 此 ， 双 耳 止 动 垫 圈 安 装 完成 (图 1$-11) 。 





图 15-11 ” 双 耳 止 动 垫圈 的 安装 
a) 单 耳 止 动 热 圈 b) 双 耳 止 动 垫圈 的 安装 


1S. 3. 12 ”螺栓 用 外 天 止 动 垫 圈 如 何 安装 ? 

首先 将 螺栓 穿 过 外 舌 止 动 垫 圈 ， 拧 好 螺母 ， 将 外 舌 止 动 垫 圈 的 长 端 紧 靠 被 压 紧 件 
的 边沿 折 下 去 。 当 六 角 螺 母 〈 六 角 头 螺栓 也 一 样 ) 拧紧 后 ， 将 外 舌 止 动 垫 圈 的 另 一 端 
立 起 来 ， 贴 在 螺母 或 螺栓 的 侧 平面 上 ， 至 此 ， 外 舌 止 动 垫 圈 安 装 完成 (图 15-12)。 





a) b) c) 
图 15-12 外 舌 止 动 垫圈 的 安装 
a) 外 舌 止 动 垫 峰 b) 拧 上 螺栓 c) 打上 螺母 


15. 3. 13 什么 是 自 锁 垫圈 ? 它 有 了 哪些 优点 ? 
自 锁 垫 圈 由 两 片 垫 圈 组 成 ， 外 侧 是 带 有 放射 状 的 凸 纹 面 ， 而 内 侧 为 斜 具 面 (图 15-13)。 
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淡 配 时 ， 把 内 侧 冬 齿 面 间 相对 ， 外 侧 放 球状 凸 纹 s 
面 与 两 端 接触 面 成 咬合 状态 ， 当 连接 件 受到 振动 ， 
并 使 螺栓 有 松动 趋势 时 ， 仅 仅 允 许 两 族 垫 圈 内 侧 
和 斜 齿 面 间 相 对 错 动 ,产生 抬升 力 ， 从 而 达到 100% 
的 锁 紧 。 
目 锁 垫圈 的 优点 如 下 : 
1) 可 确保 安装 的 构件 安全 可 徘 。 h 
2) 可 防止 因 振动 引起 的 螺栓 松动 。 
3) 安装 拆 印 简单 。 图 15-13 目镜 垫圈 
4) 在 润 请 状态 下 性 能 不 变 。 
5) 在 温度 变化 下 也 可 重复 使 用 。 


1S. 3. 14 ”什么 是 锁 紧 垫圈 ? 


锁 紧 垫 疾 是 垫 在 曼 母 与 被 连接 件 之 间 的 刷 平 金属 圆 环 ， 用 来 保护 被 连接 件 的 表面 
不 受 螺母 擦 伤 ， 并 分 散 曙 母 对 被 连接 件 的 压力 。 锁 紧 垫 疾 包括 内 齿 锁 紧 垫 疾 、 内 锯 耸 
锁 紧 垫 疾 、 外 齿 锁 紧 垫圈 、 外 锯齿 锁 紧 垫圈 、 内 外 锯齿 锁 紧 垫 疾 等 (图 15-14)。 

















a) b) c) 
É 15-14 锁 紧 热 圈 
a) 内 齿 锁 紧 垫 圈 b) 内 锯齿 锁 紧 垫圈 c) 外 具 锁 紧 垫圈 qd) ZE N i SS sapa e) 内 外 锯齿 锁 紧 执 圈 


15.3.15 锁 紧 垫圈 常用 的 规格 有 了 哪些 ? 


各 型 锁 坚 垫圈 的 常用 规格 (公称 直径 单位 为 mm) 均 为 2、2.5、3、4、5、6、8、 
10. 12. 14. 16. 18. 、20。 


15.3.16 ”什么 是 组 合 垫圈 ? 它 有 哪些 常用 规格 ? 


组 合 垫圈 (图 15-15) 由 橡胶 圈 和 人 金属 环 整体 粘 合 硫化 而 
成 的 ， 一 般 和 卡 套 式 管 接头 一 起 使 用 ， 主 要 用 于 液压 浆 管 接头 
螺纹 连接 处 的 端面 静 密 封 。 金 属 环 经 防 锈 处 理 ， 橡 胶 轿 一 般 采 
用 附 油 丁 有 参 橡胶 或 氟 橡 腕 。 组 合 密封 垫圈 根据 结构 型 式 可 分 为 
A 型 、B 型 ; 根据 包 胶 的 不 同 可 分 为 全 包 、 半 包 。 

组 合 垫圈 的 背 用 规格 (公称 直径 ， 单位 为 mm) 有 8、10、 
12、14、16、18、20、22、24、27、30、33、36、39、42、45、 ] 
48、S2 、60 。 图 15-15” 组 合 垫圈 
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15.3.17 ”什么 是 金属 缠绕 垫圈? 它 有 什么 特点 ? 


_ 5 i S í í G i 
成 的 半 金 属 密 ， 能 耐 高 温 、 高 压 和 适应 超低温 或 真 _— 

空 下 的 条 : 件 使 用 ， 通过 改变 垫 片 的 材料 组 合 ， 可 解决 各 7 
种 介质 对 垫 片 的 化 学 腐蚀 问题 ， 其 结构 密度 可 依据 不 同 
的 锁 紧 力 要 求 而 异 ， 为 加 强 主体 和 准确 定位 ， 缠 绕 垫圈 
设 有 金属 内 加 强 环 和 外 定位 环 ， 利 用 内 、 外 钢 环 来 控制 
其 最 大 压 紧 度 ， 对 垫 片 接触 的 法 兰 密 封面 的 表面 精度 要 
求 不 高 。 | 
金属 缠绕 垫圈 的 特点 如 下 : Po 

1) 除非 在 极端 环境 下 ， 通 常 不 会 失效 ; 能 耐 高 温 、 高 压 和 适应 超低温 或 真空 下 使 
用 ; 使 用 温度 为 -196 ~650% (氧化 介质 中 不 高 于 450%C ) ,使 用 压力 26MPa。 

2) 应 用 补偿 能 力 强 。 在 高 温 、 蜗 压 波动 频繁 的 工 位 上 上， 密封 性 能 稳定 ,可 徘 性 
好 ， 有 良好 的 密封 性 能 ， 使 用 安装 方便 。 


15.3.18 ”螺纹 紧 固 件 中 垫圈 的 选取 原则 是 什么 ? 


1) 为 了 增加 螺栓 螺纹 的 受 力 面 积 ， 避 免 因为 权 固 件 和 被 紧 固 件 因为 材料 便 度 的 差 
— 5 平 垫圈 的 作用 是 增加 接触 面积 ， 特 别 适 用 于 软 基 
体 金 属 ， 如 铝 、 镁 等 。 玻璃 螺栓 连接 时 也 会 在 螺母 端 加 一 个 垫 片 而 且 还 是 大 热 片 

s JR i ss pal Koa HE qH1n] F jai JJ Im pe k 26; 2& ls] #F AW1L9% 2& il 
件 之 间 更 好 的 摩擦 而 起 到 防 松 的 作用 。 

3) 垫 片 规格 的 选择 一 般 与 蝶 栓 的 规格 相同 。 


15.3.19 ”什么 是 弹性 挡 圈 ? 其 作用 是 什么 ? 


弹性 挡 峰 (图 15-17) 是 一 个 开口 的 圆 形 金属 环 零件 ， 其 功能 是 防止 轴 上 (或 孔 内 ) 
的 零件 发 生 轴 回 井 动 〈 关 似 于 阶 樟 轴 上 的 轴 肩 ) 。 按 工作 场合 可 分 为 轴 用 挡 疼 和 妃 用 挡 疾 
(图 15-17) 。 前 者 的 内 径 比 竣 配 轴 的 直径 稍 小 ; 后 者 的 外 径 比 活 配 圆 筷 直径 稍 大 。 





















































a) b) 


图 15-17 弹性 挡 圈 
a) 轴 用 挡 圈 b) 了 和 孔 用 挡 圈 
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15. 3. 20 A 型 弹性 挡 圈 和 B 型 弹性 挡 圈 有 什么 区 别 ? 


两 者 在 大 多 数 场合 没有 本 质 上 的 区 别 ， 差 异 主要 体现 在 : 

1. 截面 形状 和 尺寸 

A 型 弹性 挡 轿 采用 板材 神 切 工艺 制 成 ， 模 规 面 呈 方 形 或 者 矩形 ; B 型 弹性 挡 圈 系 
采用 线材 冲 切 工艺 制 成 横 截 面 呈 辆 形 。 由 于 工艺 的 原因 ，B 型 弹性 挡 圈 的 最 小 规格 
要 比 A 型 弹性 挡 圈 的 大 一 点 ( 见 15. 3.21)。 

2. 制造 成 本 

由 于 A 型 弹性 挡 圈 是 用 冲压 板材 生产 的 ， 形 成 的 落 料 难以 再 次 利用 ,价格 较 高 ; 
而 B 型 弹性 挡 圈 是 线材 制品 ， 没 有 浪费 的 材料 ， 价 格 较 低 ， 因 此 目前 采用 B 型 弹性 挡 
圈 的 比较 多 。 

3. 对 接触 面 的 保护 

A 型 弹性 挡 痢 和 被 连接 件 是 面 接触 ， 负 载 能 力 和 抵抗 变形 能 力 大 ， 可 用 于 大 负荷 场 
合 ; 而 B 型 弹性 挡 疾 和 被 连接 件 是 线 接触 ， 容 易 损 伤 被 连接 件 ， 故 用 于 一 般 负 和 荷 场合 。 


15.3.21 轴 用 挡 圈 和 了 乱用 挡 圈 的 规格 有 哪些 ? 
轴 用 挡 圈 和 孔 用 挡 圈 的 规格 见 表 15-7。 


表 15-7 轴 用 挡 圈 和 孔 用 挡 圈 的 规格 (单位 : mm) 

名 称 规格 ( 轴 径 或 和 孔径) 
A 型 :3~22, 24-26, 28 ~30,， 32, 34 ~38 (以 上 均 间 隔 1), 40, 42, 45, 48, 50, 
轴 用 挡 圈 52, 55, 56, 58, 60, 62, 63, 65, 68, 70, 72, 75, 78, 80, 82, 85, 88, 90 ~200 ( 间 
45). B 型 : 最 小 规格 为 20， 其 余 同 A 型 

A 型 8~22, 24~26,， 28, 30, 31, 32, 34 ~38 (以 上 均 间 隔 1)，40，42 ，45，47 ， 

加 48, 50, 52, 55, 56, 58, 60, 62, 63, 65, 68, 70, 72, 75, 78, 80, 82, 85, 88, 90, 

fL 92, 95, 98, 100, 102, 105, 108, 110, 112, 115 ~ 200 (间隔 5)。B 型 ， 最 小 规格 为 
20， 其 余 同 A 型 























1S. 3. 22 什么 是 锁 紧 挡 圈 ? 其 规格 有 哪些? 


锁 紧 挡 疾 (图 15-18) 是 用 于 防止 轴 上 和 零件 产生 轴 加 位移 的 圆 形 圈 ， 有 锥 销 锁 紧 挡 
圈 、 曝 钉 锁 么 挡 轿 和 市 锁 圈 的 锁 紧 挡 圈 三 种 。 三 者 的 规格 差别 很 小 ， 见 表 15-8 。 


表 15-8 锁 紧 挡 圈 的 规格 








名 水 规格 (d)/mm 
| 8 (9), 10, 12, (13), 14, (15), 16, (17), 18, (19), 20, 22, 25, 28, 
MI M! NI 
k natal 30, 32, 35— (125) (间隔 5)，130 
8, (9), 10, 12, (13), 14, (15), 16, 17, 18, (19), 20, 22, 25, 28, 30, 
螺钉 锁 紧 挡 圈 (9) (15) 0 .0 


32，35 ~ (125) (间隔 5)，130，(135)，140，(145)，150 ~200 (间隔 10) 
8, (9), 10, 12, (13), 14, 15, 16, 17, 18, (19), 20, 22, 25, 28, 30, 
带 镇 圈 的 锁 紧 挡 圈 0 Se . 
32, 35 ~ (125) (FJ 5), 130, (135), 140, (145), 150 ~ 200 (间隔 10) 
注 : 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
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a=<30mm d >30mm 








a=30mm d —30mm 
c) 


图 15-18” 锁 紧 挡 圈 
a) 锥 销 锁 紧 挡 圈 b) 螺钉 锁 紧 挡 圈 c) 市 锁 圈 的 锁 紧 挡 圈 


15. 3. 23 ”什么 是 轴 肩 挡 圈 ? 其 规格 有 了 哪些? 


轴 肩 挡 圈 是 在 轴 上 轴 肩 处 承受 径 向 轴承 和 径 癌 推力 轴承 轴 癌 力 的 挡 圈 。 轴 肩 挡 圈 
分 轻 系 列 径 向 轴承 用 轴 肩 挡 疾 、 中 系列 径 向 轴承 和 轻 系 列 径 癌 推力 轴承 用 轴 肩 挡 圈 、 
重 系列 径 向 轴承 和 中 系列 径 疝 推力 轴承 用 轴 肩 朱峰 三 种 。 其 规格 见 表 15-9 。 


表 15-9 轴 肩 挡 圈 的 规格 











位 
名 称 规格 (d)/mm 
轻 系 列 径 回 轴承 用 轴 肩 挡 圈 30 ~50 (4), 55~75 (5), 80~95 (6), 100~110 (8), 120 (8) 
中 系列 径 向 轴承 和 轻 系 列 径 向 推力 
出 承 用 轴 启 挡 图 20 ~50 (4), 55~75 (5), 80 ~95 (6), 100~110 (8), 120 (8) 
重 系列 径 向 轴承 和 中 系列 径 向 推力 
BUR HB PS 2 20 ~50 (5), 55~75 (6), 80 ~95 (8), 100 ~110 (10), 120 (10) 


注 : 规格 d 系列 间隔 为 Smm; 括号 内 为 的 值 。 
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15.4 销 


15.4.1 什么 是 销 ? 


销 是 一 类 标准 化 的 紧 固 件 ， 既 可 静态 固定 连接 ， 也 可 与 被 连接 件 做 相对 运动 ， 主 
要 用 于 两 零件 的 镑 接 处 ， 构 成 贸 链 连接 。 销 通 稼 用 开口 销 锁定 ， 工 作 可 乱 ， 拆 芭 方 便 。 


15.4.2 销 的 类 型 有 哪些 ? 
销 (图 15-19) 的 常用 种 类 有 圆柱 销 、 圆 锥 销 和 开口 销 等 。 


SS 


a) b) c) 


图 15-19 销 
a) 圆柱 销 b) 圆锥 销 <) 开口 销 











15.4.3 ”什么 是 圆柱 销 ? 什么 是 圆锥 销 ? 

圆柱 销 利用 微小 过 盈 固 定 在 铵 制 孔 中 ， 可 以 承受 不 大 的 载荷 。 为 保证 定位 精度 和 
连接 的 紧 固 性 ， 销 不 宜 经 常 拆卸 ， 主 要 用 于 定位 ， 也 用 作 连 接 销 和 安全 销 。 

圆锥 销 是 一 个 锥 度 为 1 : 50 的 金属 圆 台 体 ， 在 机 械 设备 上 常用 来 作为 定位 销 ， 也 
可 用 来 固定 零件 或 传递 动力 。 它 与 有 难度 的 铵 制 孔 相配 ， 受 横向 力 时 可 以 自 锁 ， 安 装 
方便 ， 定 位 精度 高 。 圆 锥 销 多 用 于 经 常 拆 装 的 场合 ， 定 位 精度 比 圆柱 销 高 。 圆 锥 销 有 
普通 圆锥 销 、 内 螺纹 圆锥 销 、 螺 尾 锥 销 、 刀 尾 圆锥 销 等 几 种 。 
15.4.4 ”圆柱 销 和 圆锥 销 的 党 用 规格 有 哪些 ? 

圆柱 销 和 圆锥 销 的 常用 的 规格 见 表 15-10。 

表 15-10 圆柱 销 和 圆锥 销 的 常用 的 规格 

















名 尔 规格 (公称 直径 ，mm) 
圆柱 销 (不 汉人 硬 钢 和 奥 氏 体 不 锈 钢 ) 3, 4, 5, 6, 8, 10, 12, 16, 20, 25, 30, 40, 50 
圆柱 销 ( 滩 硬 钢 和 马 氏 体 不 锈 钢 ) 1, 1.5, 2, 2.5, 3, 4, 5, 6, 8, 10, 12, 16, 20 


内 螺纹 圆柱 销 (不 滩 硬 钢 和 奥 氏 体 
不 锈 钢 、 滩 人 硬 钢 和 马 氏 体 不 锈 钢 ) 


圆锥 销 4, 5, 6, 8, 10, 12, 14, 16, 20, 25, 30 


6, 8, 10, 12, 16, 20, 25, 30, 40, 50 
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15.4.5 弹性 圆柱 销 音 用 的 规格 有 哪些 ? 如 何 选用 ? 


弹性 圆柱 销 常 用 的 规格 见 表 1$-11 。 
表 15-11 弹性 圆柱 销 常用 的 规格 


规格 (公称 直径 ，mm) 
1, 1.5, 2, 2.5, 3, 3.5, 4, 4.5, 5, 6, 8, 10, 12, 13, 14, 16, 18, 20, 21, 


类 y 
重型 
吉 25, 28, 30, 32, 35, 38, 40, 45, 50 
Ee 


2, 2.5, 3, 3.5, 4, 4.5, 5, 6, 8, 10, 12, 13, 14, 16, 18, 20, 21, 25, 28, 
30, 35, 40, 45, 50 


郑 标准 型 0.8, 1, 1.2, 1.5, 2, 2.5, 3, 3.5, 4, 5, 6, 8, 10, 12, 14, 16, 20 
制 重型 J.5. 2. 2.5. 3. 35: 2k. 5. 6; 8; 10; 12. 14. 16,20 
”轻型 | 1.5, 2, 2.5, 3, 3.5, 4, 5, 6, 8 
弹性 圆柱 销 的 选用 原则 : 销 孔 的 公称 直径 应 等 于 弹性 销 的 公称 直径 ， 公 差 放 为 
H12; 当 弹 性 销 装 入 允许 的 最 小 销 孔 时 ， 醒 口 不 得 完全 闭合 。 
15.4.6 ”什么 是 开口 销 ? 其 常用 的 规格 有 了 哪些 ? 


开口 销 (图 15-20) 是 用 一 根 半 圆 金属 条 索 成 的 标 
准 件 ， 用 于 螺纹 连接 防 松 ， 其 公称 规格 (4) 有 — 


K< =s 














0.0mm、 0.8mm lmm 1.2mm、 lI 6mm. 2mm. s: 
2.5mm. 3.2mm. 4mm. Smm、 6.3mm. mm. IOmm. 图 15.20 “开口 销 


l]3mm、16mm、20mm 。 
15. 4.7 开口 销 如 何 安 装 ? 


如 图 15-21 所 示 ， 当 螺母 抒 么 后 ， 把 开口 销 插入 螺母 槽 与 螺栓 尾部 孔 内 ， 并 将 开口 
销 尾部 扳 开 ， 防 止 螺 母 与 螺栓 的 相对 转动 。 





图 15-21 开口 销 的 安装 


15.4.8 销 的 选择 原则 有 哪些 ? 
销 的 类 型 在 使 用 中 依 其 工作 要 求 选 用 。 连 接 用 的 销 ， 其 直径 可 根据 连接 的 结构 特 
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护 ， 按 经 验 确 定 ， 必 要 时 再 做 强度 校 核 。 定 位 销 可 按 结构 确定 ， 销 在 每 一 连接 件 内 的 
长 度 ， 为 其 下 径 的 1 ~2 fto 


15.4.9 销 的 党 用 材料 有 哪些? 


销 的 常用 材料 为 35 钢 或 45 钢 。 安 全 销 的 材料 为 35、45、50、T8A、TI0A 等 ， 热 处 
理 后 硬度 为 30 ~36HRC。 销 套 材 料 可 用 45、35SiMn、40Cr 等 ， 热 处 理 后 硬度 为 40 ~50HRC。 


15.5 螺钉 


15.5.1 什么 是 螺钉 ? 它 有 了 哪些 类 型 ? 


螺钉 由 带 螺纹 的 螺杆 和 无 螺纹 的 头 部 组 成 ， 头 部 的 形状 有 平头 、 十 字 头 等 ， 杆 部 
带 有 外 螺纹 ， 一 般 起 紧 固 或 紧 定 作用 。 其 类 型 有 开 权 普 
通 螺钉 、 十 字 酸 普通 螺钉 、 内 六 角 及 内 六 角 花 形 螺 钉 、 
吊环 螺钉 、 紧 定 螺钉 、 自 攻 螺 钉 等 ， 如 图 15-22 所 示 。 

1. 开 酸 普通 螺钉 

它 多 用 于 较 小 零件 的 连接 ， 包 括 盘 头 螺钉 、 圆 柱头 
螺钉 、 半 沉 头 螺钉 和 沉 头 螺钉 。 盘 头 螺钉 和 圆柱 头 螺 钉 $ 1 < 
的 钉 头 强度 较 高 ， 用 在 普通 的 部 件 连接 上 ， 半 沉 头 螺 钉 f NN 
的 头 部 呈 弧 形 ， 安 装 后 它 的 顶端 略 有 外 露 ， 且 美观 光 
滑 ， 一 般 用 于 仪 需 或 精密 机 械 上 ; 沉 头 螺 钉 则 用 于 不 允 
许 钉 头 露出 的 地 方 。 

2. 十 字模 普通 螺钉 

它 与 开 覃 普 通 螺钉 的 使 用 功能 相似 ， 可 互相 代 换 ， 但 十 字 覃 普通 螺钉 的 覃 形 强度 
较 高 ， 不 易 皖 秃 ， 外 形 较为 美观 ， 使 用 时 须 用 与 之 配套 的 十 字 酸 螺钉 旋 具 进 行 装 御 。 

3. 内 六 角 及 内 六 角 花 形 螺钉 

这 类 螺钉 的 头 部 能 埋 和 构件 中 ， 可 施加 较 大 的 扭矩 ， 连 接 强 度 较 高 ， 可 代替 六 角 
头 螺栓 ， 篆 用 于 结构 要 求 紧 次 、 外 观 平滑 的 连接 处 。 

4. 吊环 螺钉 

吊环 螺钉 是 供 安装 和 运输 时 承重 的 一 种 五 金 配件 。 使 用 时 螺钉 须 旋 进 致使 支承 面 
紧密 贴 合 的 位 置 ， 不 准 使 用 工具 扳 紧 ， 也 不 允许 有 垂直 于 吊环 平面 的 荷载 作用 在 上 面 。 

5. £ ER t] 

Z Eak SI p e tEBRHx A JE Ze Eak] pe A f 2 E Be FB EU, 
以 其 末端 紧 压 在 另 一 零件 的 表面 上 ， 即 把 前 一 零件 固定 在 后 一 零件 上 。 

紧 定 螺 钉 通 和 常 由 钢 或 不 锈 钢 材料 制造 ， 端 涉 形 状 有 开 柳 、 内 六 角 、 锥 形 、 思 形 、 
平头 形 、 圆 柱 形 和 阶梯 形 等 。 

6. 自 攻 螺钉 

自 攻 螺钉 的 螺纹 表面 具有 较 高 的 硬度 ( 三 45HRC)， 可 以 在 金属 或 非 金 属 材 料 的 预 











图 15-22 ”螺钉 
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铬 孔 中 自行 攻 销 出 带 螺 纹 的 零件 ， 从 而 形成 连接 。 自 攻 螺钉 常用 于 连接 厚度 较 竹 的 金 
S 5 6 G h 5 

7. 自 攻 锁 紧 螺 钉 

自 攻 锁 紧 螺钉 不 仅 具 有 上 自 攻 作 用 ， 而 且 还 具有 低 近 人 力矩 和 高 锁 紧 的 性 能 。 它 的 
螺纹 为 三 角形 截面 ， 螺 钉 的 表面 经 过 滩 人 硬 处 理 ， 有 较 高 的 硬度 。 它 的 螺纹 规格 有 
M2 ~ M12, 


15. 5.2 螺钉 的 常用 规格 有 了 哪些? 
螺钉 的 常用 规格 见 表 1$-12 。 

















表 15-12 螺钉 的 常用 规格 (单位 : mm) 
名 称 螺纹 规格 
内 六 角 平 圆 头 螺钉 M3, M4, M5, M6, M8, M10, M12, M16 
、、 M1.6, M2, M2.5, M3, M4, M5, M6, M8, M10, M12, 
内 六 角 圆 柱头 螺钉 
M16, M20, M24, M30, M36, M42, M48, M56, M64 
内 六 角 沉 头 螺钉 M3, M4, M5, M6, M8, M10, M12, M16, M20 





M1.6, M2, M2.5, M3, M4, M5, M6, M8, M10, M12, 


六 角 平 端 / 锥 端 /圆柱 端 / 凹 端 紧 定 螺 
I 75 ffl Ea / B 0 [A| FE wa / [|a 2 xE ËR £ | M16, M20, M24 





内 六 角 花 形 沉 头 螺钉 M6, M8, M10, M12, M16, M20 
沉 头 /平头 、 沉 头 / 平 头 环 槽 钉 M2.5, M2.8, M3, M3.5, M4 
JFR800 KAR £]. JFR83EF20KAE£T M1.6, M2, M2.5, M3, M4, M5, M6, M8, M10 
n 5 M1.2, M1.6, M2, M2.5, M3, M4, M5, M6, M8, 
JF4B PE Wa `E-Wa >š xE W £ J M10, M12 
开 覃 铁 端 定位 螺钉 M3, M4, M5, M6, M8, M10, M12 
JFR818|wWa Z K [3] EE wa Z 2 £T M1.6, M2, M2.5, M3, M4, M5, M6, M8, M10, M12 
JFRB [B] RE ya E v 18 £| M1.6, M2, M2.5, M3, M4, M5, M6, M8, M10 
十 字 槽 螺钉 M1.2, M1.4, M1.6, M2, M2.5, M3 
自 攻 螺钉 ST2.2, ST2.9, ST3.5, ST4.2, ST4.8, ST5.5, ST6.3, ST8 


15.5.3 ” 紧 定 螺钉 适用 于 什么 场合 ? 


开 模 和 内 六 角 紧 定 螺 钉 适 用 于 不 允许 螺钉 外 露 的 场合 ， 相 对 而 言 ， 开 槽 紧 定 螺钉 
的 压 紧 力 较 小 ， 内 六 角 紧 定 螺钉 次 之 。 

方 头 紧 定 螺 钉 适 用 于 允许 钉 头 外 露 的 场合 。 方 头 紧 定 螺钉 的 压 紧 力 较 大 。 

锥 端 或 止 端 基 定 螺钉 的 端 头 直接 顶 基 零件 ， Ce 
c Tim oi, 顶 紧 后 不 损伤 零件 表面 ， 用 于 需 经 常 调节 位 置 的 连接 处 ， 只 能 传 
5 22 |N BU UP 3. 

阶梯 形 紧 定 螺钉 适用 于 壁 厚 较 大 的 零件 固定 。 

圆柱 端 紧 定 螺钉 用 在 需 经 常 调节 固定 位 置 或 将 零件 固定 在 厚度 较 汪 的 材料 上 ， 能 
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承受 较 大 的 丛 载 作用 ,但 防 松 性 能 差 ， 固 定时 需 采 取 防 松 措 施 。 
长 圆柱 端 螺钉 适用 于 管 形 轴 (或 薄 壁 等 件 上 )， 曙 钉 的 圆柱 端 旋 入 管 形 轴 的 钉 孔 
中 ， 以 便 传递 较 大 的 载 全 。 


15.5.4 上 自 攻 螺 钉 适 用 于 什么 场合 ? 


盘 头 和 六 角 头 目 攻 螺 杀 适用 于 名 头 允 许 露出 的 场合 ， 六 角 头 目 攻 螺 杀 可 比 盘 头目 
攻坚 钉 承 受 较 大 的 力 算 。 

沉 头 和 内 六 角 人 花形 目 攻 螺钉 适用 于 钉 头 不 允许 露出 的 场合 ， 内 六 角 花 形 目 攻 螺 钉 
可 比 沉 类 日 攻 螺 钉 承 受 较 大 的 力矩 。 

半 沉 头目 攻 曼 钉 适 用 于 钉 头 允许 轻微 露出 的 场合 。 

日 攻 螺 钉 效 拆 时 ， 开 槽 目 攻 螺 杀 需 用 一 字模 螺 名 旋 具 ， 十 字模 目 攻 螺钉 需 用 十 字 
槽 螺 杀 旋 具 ， 内 六 角 花 形 目 攻 螺 钉 需 用 内 六 角 人 花形 扳手 ， 六 角 头 目 攻 螺钉 需 用 不 扳手 、 
梅 化 扳手 、 套 简 扳 手 或 活 扳手 。 


15.5.5 怎么 拆 凶 断 头 的 曙 钉 ? 


1) 螺钉 断 头 后 ， 如 有 一 部 分 露出 ， 可 用 适当 的 钳子 夹 紧 后 拧 出 ， 或 在 断 头 螺钉 上 
焊接 一 个 方 螺母 ， 将 断 头 螺 钉 拧 出 。 

2) 断 头 略 有 外 露 ， 可 用 扁 铲 按 皖 出 螺钉 的 方向 慢 慢 铲 出 。 

3) 断 头 螺 钉 仅 露 出 少许 ， 可 在 露出 部 分 锯 一 覃 口 然后 用 螺钉 旋 具 拧 出 。 

4) 上 断 头 螺钉 埋 里 面 ， 可 选用 一 个 与 螺钉 螺纹 小 径 相 当 的 钻头 ， 将 螺钉 全 部 钻 掉 ， 
然后 用 同类 丝锥 攻 螺 纹 即 可 。 

5) 在 断 头 螺 钉 上 和 销 一 个 适当 大 小 的 孔 ， 打 入 一 个 丝锥 或 攻 成 反问 螺纹 ， 并 拧 入 反 
问 螺 纹 的 螺钉 ， 然 后 按 一 般 拆 伙 螺 铭 的 方法 拧 出 。 


15.6 WET 



































1S. 6.1 什么 是 钾 钉 ? 


钾 钉 〈 几 15-23) 是 一 上 有 帽 的 钉 形 物件 ， 在 钾 接 中 ， 是 利用 目 身 形变 或 过 借 连 接 
被 钾 接 的 零件 。 











图 15-23 #£J 
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15.6.2 ” 圆 头 钾 钉 的 用 途 是 什么 ? 它 有 哪些 规格 ? 


圆 头 钾 钉 有 半圆 头 钾 杀 和 届 圆 头 钾 杀 两 种 。 前 者 主要 用 于 受 较 大 横 回 载 傈 的 钾 接 
场合 ， 应 用 最 广 ; 后 者 主要 用 于 金属 注 板 或 育 早 、 帆 布 、 木 料 等 非 金 属 材 料 的 钾 接 场 
合 。 圆 头 锦 钉 的 规格 见 表 15-13 。 


表 1S-13 ” 圆 头 钾 钉 的 规格 (单位 : mm) 














扁 回头 半空 心 饮 钉 大 扁 回头 锦 钉 

公 小 长 度 1 

0.6 1-6 == == 

0.8 1.3 ~8 

1.0 2-8 一 
(1.2) 2.5~8 = 
1.4 3 - 12 
(1.6) sp 二 
2.0 3~16 2~13 
2.5 3 ~20 3 ~ 10 
3. 0 3 ~20 3.3 ~30 
(3.5) 6 5 ~36 
4.0 7~50 5~40 
5.0 7 ~55 6~50 
6.0 8~60 7 ~50 
8.0 16 ~ 65 Š — 40 
10.0 16 ~ 85 = 
12. 0 20 ~90 一 
(14.0) 22 ~ 100 = 
16.0 26 - 110 EE 
(18.0) 32 ~150 = 
20. 0 32 ~ 150 Esa 
(22.0) 38 ~180 = 
24.0 52~180 == 
(27.0) 55 ~ 180 = 
30. 0 55 -ü 180 = 
30. 0 55 ~200 — 





注 : 1. 长 度 公 称 系列 (mm): 1~3.5 (间隔 0.$5)，4 ~20 (间隔 1)，22 ~52 (FBJË2 2), 55, 58, 60, 
62, 65, 68, 70 ~90 (间隔 5) ，100 ~200 (间隔 10). 
2. 尽 可 能 不 用 括号 内 的 规格 。 
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15. 6.3 ” 沉 头 钾 钉 的 用 途 是 什么 ? 它 有 哪些 规格 ? 





沉 头 钾 钉 用 于 表面 须 平 滑 、 载 何不 大 的 钾 颖 。 沉 头 锦 钉 的 规格 见 表 1$-14 。 
表 15-14 沉 头 钾 钉 的 规格 (单位 : mm) 

















沉 头 半空 心 锦 钉 半 沉 头 锦 钉 
2 长 度 1 
eg 粗 制 精 hl 
沉 头 、 半 沉 头 | 沉 头 、 半 沉 头 | 90° 沉 头 半 空心 | 120° 沉 头 及 半空 心 120° 半 沉 头 
1.0 == 2.0 =8.0 = = === 
1.2 二 Sg 0 =- 1.5~6 =: 
(1.4) = 3.0 -12. 0 3-8 P 5.228 = 
1.6 = 3.0 ~12.0 3~10 2.5 =10 二 
2.0 = 3.5~16.0 4~14 3~10 = 
D3 == 5.0 =18.0 5 ~ 16 415 二 
3.0 s 5.0 22. Ü 6~18 5 ~20 | 
(3.5) =: 6.0 ~24.0 8 2 6 ~ 36 6 ~28 
4.0 6.0 ~30.0 8 ~24 6~46 6 ~32 
5.0 = 6.0 ~50.0 10 ~40 了 二 8 ~40 
6.0 == 6.0 — 50. 0 12 - 40 8 ~50 10 ~ 40 
8.0 .= 12.0 ~60.0 14 ~50 10 ~50 = 
10.0 ee 16.0 ~75.0 18 —50 于 = 
12.0 20 ~75 18.0 ~75.0 = = == 
(14.0) 20 ~ 100 20.0 - 10. 0 = = = 
16.0 24 100 24.0 - 10. 0 = == == 
(18.0) 28 - 150 ==: a = 
20.0 30 ~150 = a = = 
(22.0) 38 = 180 = = 车 == 
24. 0 50 - 180 过 = 过 到 
(27.0) 55 - 180 = = = ==: 
30.0 60 ~ 200 == == = a. 
36. 0 65 - 200 = = =: = 








注 : 1. 长 度 公称 系列 (mm); 2, 2.5, 3, 3.5, 4~20 (间隔 1)，22 ~52 (FE 2), 55, 58, 60, 62, 
65, 68, 70 -100 (间隔 5)。 
2. 尽 可 能 不 用 括号 内 的 规格 。 


15.6.4 平头 铀 钉 的 用 途 是 什么 ? 它 有 哪些 规格 ? 


平头 钾 钉 有 普通 平头 钾 钉 、 届 平头 锦 钉 和 届 平 头 半 空心 钾 钉 三 种 。 前 者 用 于 受 一 
般 载 傈 的 锦 接 场合 ， 届 平头 钾 钉 和 局 平头 半空 心 锦 钉 用 于 金属 薄板 或 庆 结 、 帆 布 、 木 
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料 等 的 锦 接 场合 。 还 有 一 种 大 局 平头 锦 钉 ， 主 要 用 于 非 金 属 材 料 的 锦 接 场合 。 平 头 锦 
钉 的 规格 见 表 15-15 。 
表 15-15 ”平头 钾 钉 的 规格 (单位 : mm) 























Z 


—— 





扁平 头 锅 钉 扁平 头 半空 心 饮 杀 

















公称 长 度 1 
扁平 头 。 | 扁平 半空 必 
3 ~30 3 ~40 
3 ~40 3 ~40 
6~50 6~50 
7~50 Š — 50 
9 — 50 10 ~350 
10 ~350 18 ~S0 











注 : 1. 长 度 公 称 系列 (mm): 1~3.5 (间隔 0.5)，4 ~20 (间隔 1)，22 ~50 (间隔 2) 。 
2. 尽 可 能 不 用 括号 内 的 规格 。 


15.6.5 ”和 锥 头 钾 钉 的 用 途 是 什么 ? 它 有 哪些 规格 ? 


平 锥 头 钾 钉 的 多 头 很 大 ， 能 耐 腐蚀 ， 篆 用 在 船 元 、 锅 炉 水 箱 等 腐蚀 强烈 处 。 锥 头 
半空 心 锦 钉 用 于 耐 腐蚀 且 载 何不 大 处 。 锥 头 钾 钉 的 规格 见 表 15-16 。 


表 15-16 ” 锥 头 钾 钉 的 规格 (单位 : mm) 














平 锥 头 钾 钉 锥 头 半空 心 锦 钉 
公称 长 度 l 公称 FJ 1 
直径 锥 头 半 43: 814 T 锥 头 半 
d 空心 钾 钉 粗 制 空心 钾 钉 

2.0 20 ~ 100 = 
x. 5 24 = 110 == 
3.0 30 ~ 150 = 
(3.5) 30 ~ 150 本 
4.0 38 ~180 == 
5.0 50 ~ 180 = 
6. 0 58 — 180 = 
8.0 65 — 180 = 
10.0 70 ~200 == 
12.0 — 

















注 : 1. 长 度 公称 系列 : 1 ~3.5 (间隔 0.5), 4 ~20 (间隔 1)，22 ~50 (间隔 2) 。 
2. 尽 可 能 不 用 括号 内 的 规格 。 
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1S. 6.6 空心 锣 钉 的 用 途 是 什么 ? 它 有 了 哪些 规格 ? 





空心 饮 钉 的 重量 轻 、 钉 涉 弱 ， 用 于 受 力 不 大 的 非 金属 材料 的 饮 接 场合 。 空 心 饮 钉 


的 规格 见 表 15-17。 

表 15-17 ”空心 钾 钉 的 规格 (单位 : mm) 
长 度 1/ 
3~10 
3~12 
3~15 
3~15 
4~15 





15. 6.7 无 头 锣 钉 的 用 途 是 什么 ? 它 有 了 哪些 规格 ? 
无 头 锣 钉 用 于 非 金属 材料 不 受 力 处 的 饮 接 。 无 头 锦 钉 的 规格 见 表 15-18。 





表 15-18 ”无 头 钾 钉 的 规格 (单位 : mm) 

Ama | — Emi 

12 —ü— 50 

16 —ü 60 

18 — 60 

20 ~60 

15.6.8 ”标牌 钾 钉 的 用 途 是 什么 ? 它 有 哪些 规格 ? 
标牌 锦 钉 用 于 锦 接 设备 的 产品 标牌 。 标 牌 钾 钉 的 规格 见 表 15-19 。 

表 15-19 ”标牌 钾 钉 的 规格 (单位 : mm) 

aR | — Emi 

4: = 2 

6~18 

8~20 





注 : 尽 可 能 不 同 括号 内 的 规格 。 


15.6.9 ” 抽 必 钼 钉 的 用 途 是 什么 ?” 它 有 了 哪 毕 规 格 ? 


抽 心 钾 钉 是 一 种 单 面 钾 接 用 的 锦 杀 ， 钾 接 时 须 使 用 拉 锦 枪 ， 特 别 适用 于 不 便 采 用 
普通 钾 钉 钾 接 的 场合 。 抽 心 锦 杀 分 为 封 财 型 抽 心 钾 钉 、 开 口 型 沉 头 抽 忆 锦 钉 、 开 口 型 
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平 圆 头 抽 芯 锦 钉 等 几 种 ( & 1520 ~ 表 15-23). FrEPLJFTI pd [| S Hl es g£ y H] z 
广 ， 沉 头 抽 心 钾 钉 适用 于 表现 需要 平 请 的 钾 接 场合 ; 封闭 型 抽 心 钾 钉 是 专 为 钾 接 后 可 以 
包 住 心 轴 头 而 设计 的 ， 非 稼 适用 于 有 防水 要 求 的 多 方面 应 用 。 抽 世锦 钉 具 有 抗 高 剪 力 、 
防 振动 、 抗 高 压 的 特点 ， 可 在 汽车 、 船 舶 、 建 筑 等 不 开 敞 场合 应 用 拉 锦 枪 锦 接 零件 。 
































表 15-20 ”开口 型 沉 头 抽 芯 钾 钉 的 规格 (单位 : mm) 

6 6.4 

12.6 13.4 

10.8 11.6 

25 eg 

10、11 级 [ 钉 体 材料 为 铝 (AIA) 合金 、 钉 蕊 材料 为 钢 (St)] 

s 2 1.5 | 2.15 | 2 5 2.8 3.5 | 3. 5 | = = 

Jes 
p min 25 27 
盲区 长 度 b max Ia +3.5|1 +3.5]| La +4 | La +4 11 +4.5|1 +4.5 =. = 



































饮 钉 长 度 lj min 4, 6, 8, 10, 12, 16, 20, 25, 30 
锦 钉 长 度 !/ — max 5, 7, 9, 11, 13, 17, 21, 26, 31 
30 级 【 钉 体 材料 和 钉 芯 材料 均 为 钢 (St) ] 

mn max 1.5 | 2. 15 | 2.15 2.8 3.5 | 3.5 | 3.4 4 
钉 必 

p min 25 27 
盲区 长 度 b — max | la +4 |lnox 4.5 |l, +4.5| L. +5 L. +5.5 
锦 钉 长 度 /人 条。 min 6, 8, 10, 12, 16, 20, 25 
锦 钉 长 度 !/ — max 7, 9, 11, 13, 17, 21, 26 


钉 心 


p min 
BPCEJE b 
钾 钉 长 度 i 
钾 钉 长 度 1 


max 
min 


max 


p min 





B PCJ b 
锦 钉 长 度 /公称 
钾 钉 长 度 / 


max 
min 


max 





25 27 








12 级 【 钉 体 材料 和 钉 忆 材料 均 为 铝 合金 (AIA) ] 








6, 8, 10, 12, 16, 20 


7, 9, 11, 13, 17, 21 
51 级 [ 钉 体 材 料 和 钉 芯 材料 均 为 奥 氏 体 不 锈 钢 (A2) | 


” 








la +5 


6, 8, 10, 12, 14, 16, 18 
7, 9, 11, 13, 15, 17, 19 
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d max 一 2 2 2. 45 2.95 和 =— — 
钉 世 
p min 25 27 
盲区 长 度 b max Ls .5 | 1 +4 | me as +4.5| Fa | =s 二 
BELI Laga min 5, 6, 8, 10, 12, 14, 15, 18, 20 
钾 钉 长 度 / — max 6, 7, 9, 11, 13, 15, 16, 19, 21 
表 15-21 开口 型 平 圆 头 抽 芯 钾 钉 的 规格 (单位 : mm) 























6.4 
13.4 
11.6 
2.7 
10, 11 级 【 钉 体 材料 为 外 合金 《AIA) 、 钉 芯 材料 为 钢 (St) ] 
本 max 1.55 | 2 2 2.45 | 2. 95 2. 95 | 3.4 | 3.9 
£] us 
p min 25 27 
育 区 长 度 。 max /+3.3|10 +3.5| La, +4 /+4 [Pa +4.3|10 +43| 0 +9 [La +5.5 








钾 钉 长 度 /从 称 min 4, 6, 8, 10, 12, 16, 20, 25, 30 





#JETKEEI — max 5, 7, 9, 11, 13, 17, 21, 26, 31 











IESS: xz; max | +3.3|/ +3.5) La] +4 | La +4 [La +4.5 La Í +4.5| + [L aa] +5.5 





饮 钉 长 度 lw min 6, 8, 10, 12, 16, 20, 25, 30 
B£ J S J / max 7, 9, 11, 13, 17, 21, 26, 31 
12 级 [ 钉 体 材料 和 钉 芯 材料 均 为 铝 合金 (AIA) ] 


d ma 16 | — | 21 | 25 36 | 一 | 一 | 
Ila 
p min [ja +3 | ttt) — [| — se+55 





育 区 长 度 。 max 25 27 
钾 钉 长 度 /从 称 min 5,6,8,9, 10, 12, 16, 20, 25, 30 
BHEE — max 6,7,9, 10, 11, 13, 17, 21, 26, 31 


51 级 [ 钉 体 材料 和 何必 材料 均 为 奥 氏 体 不 锈 钢 (A2) ] 


pn 205 5 5 |- 
名 
p Om | — [Ns +4 |a +4 145 ont | ha+5 | 一 


育 区 长 度 & max 25 27 





钾 钉 长 度 /从 称 min 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20, 25 
BJ EE 1 min 7, 9, 11, 13, 15, 17, 19, 21, 26 
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( 续 ) 
20、21、22 级 [ 钉 体 材料 为 铜 (Cu) 、 钉 世 材 料 为 钢 (Su 或 青铜 (Br) 或 不 锈 钢 (SSt) ] 
d max — 2 2 2. 45 2. 95 一 一 一 
钉 世 
p min == /+3.3| +4 | La] +*4 [lax +4.5 — = — 
育 区 长 度 。 max 25 27 
钾 钉 长 度 /入 称 min 5, 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20 
BJETECEFI — max 6,7,9, 11, 13, 15, 17, 19, 21 


40. 41 级 [「 钉 体 材 料 为 镍 铜 合金 (NiCu) 、 钉 蕊 材料 为 钢 (St) 或 不 锈 钢 〈SSt) ] 


钉 心 


育 区 长 度 4 ma — 


B]|ELIE /人 称 min 5, 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20 
BJE£PLECEEI — max 6, 7, 9, 11, 13, 15, 17, 19, 21 
表 15-22 JBE E [RE] S HHAS £] BJ 348 (单位 : mm) 





max 6.7 8. 4 10. 1Z10. 5 13. 4 
钉 体 d, 
min 5.8 6. 9 8. 3⁄8. 7 11. 0 


11 级 [ 钉 体 材料 为 铝 合金 (AlA) 、 钉 芯 材 料 为 钢 (St) ] 


ms 2.35 2.77/2.8 3.71 


























p min 25 27 
条 起 
/公称 min 6.5, 8, 8.5, 9.5, 11, 12.5, 13, 14.5, 15.5, 16, 18, 21 
I max 7.5, 9, 9.5, 10.5, 12, 13.5, 14, 15.5, 16.5, 17, 19, 22 
30 级 [ 钉 体 材料 和 钉 世 材料 均 为 钢 (St) ] 
d max 2 2. 35 2.95 3.9 
p min 25 27 
条 起 


6, 8, 10, 12, 15, 16, 21 
7, 9, 11, 13, 16, 17, 22 


7 
£] Us 
8.0, 9.5, 11.0, 11.5, 12.5, 14.5, 18.0 


] max 9.0, 10.5, 12.0, 12.5, 13.5, 15.5, 19.0 
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6, 8, 10, 12, 14, 16, 20 
7 9. HM. 13. 15,. 12.21 








表 15-23 ”封闭 型 沉 头 抽 芯 铀 钉 (11 级 ) 的 规格 (单位 : mm) 

















6.4 
13.4 
钉 体 
11.6 
3, 7 
3. 75 
钉 站 
/ min 8, 8.5, 9.5, 11, 12.5, 13, 14.5, 15.5, 16, 18, 21 
l max 9, 9.5, 10.5, 12, 13.5, 14, 15.5, 16.5, 17, 19, 22 


15. 6. 10” 击 必 钾 钉 的 优 总 是 什么 ? 其 规格 如 何 ? 


击 必 锦 多 也 是 适合 于 在 比较 狭小 空间 内 进行 单 面 钾 接 的 钾 杀 ， 但 不 像 抽 必 钾 钉 那 
样 ， 必 须 使 用 锦 枪 ， 因 而 锦 合 性 更 好 ， 更 便利 。 按 照 钉 帽 的 形状 ， 它 可 分 为 刷 圆 头 和 
沉 头 击 心 锦 钉 ; 根据 材质 组 合 的 不 同 ， 可 以 分 为 全 铝 击 心 锦 钉 、 铝 - 钢 击 心 钾 钉 、 铝 -不 
禾 钢 击 心 钾 多 、 全 不 锈 钢 击 心 钾 钉 、 钢 - 钢 击 必 钾 钉 、 塑 料 击 必 钾 钉 等。 击 心 钾 杀 三 
沁 用 于 各 种 被 连接 件 的 锦 合 ， 例 如 汽车 车 身 覆 凑 体 、 文 架 等 部 位 。 其 规格 见 表 15-24。 














表 15-24 击 芯 钢 钉 的 规格 (单位 : mm) 
4 介 许 制造 的 
钉 攻 形式 





J Sk hos Bl £T 沉 头 击 艺 锦 钉 
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( 续 ) 
5 (6) 6.4 
9. 89 12. 35 13. 29 
钉 体 i . ; 9.31 11. 65 12.71 


6~45 (其 中 11 及 其 后 面 的 单数 尽量 不 采用 ) 


注 : 尽量 不 采用 括号 内 的 规格 。 


15.6.11 击 心 锣 杀 的 材料 是 什么 ? 
击 芯 钾 钉 的 材料 见 表 15-25 。 
表 15-25 ” 击 芯 钾 钉 的 材料 











钉 体 材料 钉 臣 材料 
种 类 | 牌 号 | 标准 编号 种 类 牌 号 标准 编号 
GB/T 699 
合金 B/T31 k Zi J 40122 | 造 者 选择 
名 合金 5050 GB/T3190 | 低 碳 、 中 碳 和 结构 钢丝 | ”由 制造 者 选择 i 
铝 合 5056 GB/T 3190 不 锈 钢 20Cr13 GB/T 1220 


u. GB/T 699 
低 碳 钢 低 碳 、 中 碳 结构 钢丝 由 制造 者 选择 ee 


15.6.12 ”半圆 头 钙 钉 的 钾 接 过 程 分 几 步 ? 


1) 首先 把 工件 彼此 贴 合 ， 然 后 按 划 线 销 孔 ， 孔 口 需要 倒 角 ， 之 后 将 钾 钉 插入 孔 
内 ， 此 时 需要 用 压 么 冲 头 压 紧 板 料 (图 15-24a)。 

2) 用 锤子 敲 击 钾 钉 杆 伸 出 部 分 ， 使 其 铀 粗 (图 15-24b)。 

3) 用 锤子 斜 襄 周边 ， 初 步 锤 打 成 形 (图 15-24c ) 。 

4) 用 章 模 修整 (图 15-24d) 。 











= 





图 15-24 ”半圆 头 钾 杀 的 钾 接 过 程 
a) 压 紧 板 料 b) 铀 粗 钾 钉 c) 锤 打 成 形 d) 整修 
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15. 6. 13 ” 沉 头 锦 钉 的 甸 接 过 程 分 几 步 ? 


沉 头 钾 钉 的 锦 接 ， 一 种 是 用 成 品 沉 头 钾 钉 锦 接 ， 另 一 种 是 用 圆 钢 和 截断 后 代用 。 

用 圆 钢 和 截断 后 作为 锦 钉 的 钾 接 过 程 : 把 锦 杀 插入 孔 后 ， 在 被 钾 接 件 下 面 文 夭 好 滨 
火 平 垫 铁 ， 在 正中 铀 粗 面 1 和 面 2， 之 后 锦 面 2， 然 后 钾 面 1， 最 后 修平 高 出 平面 部 分 
(图 15-25 ) 。 

如 采用 成 品 沉 头 钾 钉 钾 接 ， 只 要 将 锦 钉 头 一 端的 材料 经 锤 打 十 平 沉 头 座 即 可 。 

















a) b) c) d) 


图 15-25 Wú je 68] ph 
a) J3BEJHO ATL RE b) OH c) 钾 第 二 个 面 d) BHEE 4 


15.7 键 和 花 键 


15.7.1 什么 是 键 ? 键 分 哪 几 种 ? 


键 主要 用 作 轴 和 轴 上 和 零件 之 间 的 周 回 固定 以 传递 转 符 (HHR PE gë rH 6 #H F. UJ 
键 )， 有 些 键 还 可 实现 轴 上 和 零件 的 轴 问 固定 或 轴 问 移动 。 
键 分 为 普通 平 键 、 导 回 平 键 、 半 圆 键 、 株 键 、 切 回 键 、 钩 头 枫 键 和 人 花 键 。 
15.7.2 什么 是 普通 平 键 ? 它 有 哪些 优点 和 规格 ? 
普通 平 键 的 结构 简单 ， 拆 装 方 便 ， 对 中 性 好 ， 适合 高 速 、 变 载 、 冲 击 的 场合 ， 用 
途 最 广 。 普 通 平 键 的 规格 见 表 15-26 。 
表 15-26 普通 平 键 的 规格 (单位 : mm) 








EB Eg=— —= ge—— 


> 


A 型 ( 圆 头 ) B 型 (平头 ) C 型 ( 单 圆 头 ) 
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(E) 
xm ED IT 
2 2 32 18 80 ~ 315 >105 ~ 120 
3 3 30 90 ~ 335 >120 ~ 140 
4 4 40 100 ~ 400 >140 ~170 
5 5 45 110 ~450 > 170 -ü 200 
6 6 50 125 ~ 500 > 200 ~230 
8 7 55 140 ~ 500 > 230 ~260 
10 8 60 160 ~ 500 > 260 —- 290 
12 8 70 180 ~ 500 >290 ~330 
14 9 80 200 ~ 500 > 330 ~380 
16 10 90 220 ~ 500 > 380 -ü 440 
18 11 50 ~ 200 250 ~ 500 >440 ~ 500 
20 12 55 ~ 220 280 ~ 500 > 500 —- 560 
24 14 60 — 250 315 ~ 500 > 560 ~630 
28 16 70 ~280 >90 ~ 105 





注 . 键 的 长 度 工 系列 (mm): 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20, 22, 25, 28, 32, 36, 40, 45, 50, 56, 
63, 70, 80, 90, 100, 110, 125, 140, 160, 180, 200, 220, 250, 280, 320, 360, 400, 
450, 500. 


15.7.3 什么 是 导向 平和 键 ? 它 有 了 哪些 特点 和 规格 ? 


导 问 平 键 徘 键 和 键 槽 侧面 的 挤 压 来 传递 转 和 矩 ， 对 中 性 好 ， 匈 拆 装 。 键 和 键 槽 侧面 
为 间 际 配合， 无 轴 回 回 定 作用 。 因 键 较 长 ， 一 般 用 螺钉 把 键 回 定 在 轴 上 。 为 便于 拆 番 ， 
键 上 制 有 起 键 螺 孔 ， 以 便 抒 人 螺钉 使 键 退 出 键 槽 。 导 回 平 键 用 于 轴 上 和 零件 沿 轴 回 移 动 
量 不 大 的 场合 〈 如 变速 带 中 的 请 移 齿 轮 ) 。 导 回 平 键 有 圆 头 导 回 平 键 (A 型 ) 和 方 头 
导 回 平 键 (B 型 ) 两 种 。 导 回 平 键 的 规格 见 表 15-27。 


表 1$-27 导 问 平 键 的 规格 


| LNAY 

















圆 头 导向 平 键 (A 型 ) 方 头 导向 平 键 (B 型 ) 
宽度 /| 高 度 h | ”长度 上 | 相配 螺钉 尺寸 | 宽度 ， | 高 度 h | ”长度 上 ”| 相配 螺钉 尺寸 
8 7 25 ~90 M3 xë 22 14 63 — 250 M6 x 16 
10 Š 25 - 110 M3 x 10 25 14 70 ~280 M8 x 16 
12 Š 28 — 140 M4 x 10 28 16 80 ~ 320 M8 x 10 
14 9 36 ~ 160 MS x 10 32 18 90 — 360 M10 x23 
16 10 45 ~ 180 MS x 10 36 20 100 ~400 M12 x 25 
18 11 50 ~ 200 M6 x 12 40 22 100 ~ 400 M12 x25 
20 12 56 ~ 220 M6 x 12 45 25 110 -ü 450 M12 x25 
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15.7.4 什么 是 半圆 键 ? 它 有 哪些 特点 和 规格 ? 

半圆 键 (图 15-26) 形似 半圆 ， 可 以 在 键 梭 中 摆动 ， 以 适应 轮 载 键 槽 底面 的 形状 ， 
常用 于 锥 形 轴 端 的 连接 ， 且 连接 工作 负荷 不 大 
的 场合 〈 如 一 个 刘 锥 度 的 轴 头 ， 通 过 半圆 键 的 


b 
连接 种 动 普通 A 型 带 轮 转动 )。 a 
半圆 键 的 规格 (b x hx， 单位 均 为 N 
mm): 1x1.4x4. 1.5 x2.6 x7. 2.0 x2.6 x 








7.2.0x3.7x10_ 2.5 x3.7 x10_ 3 x5.0 x 

I ex 546. 4x6 546. 4Xm aio, 

5 x6.5x16. 5 x7.5 x19. 5x9 x22. 6 x9 x 1526 半圆 键 
22. 6x10 x25. 8 x11 x28. 10 x13 x32, 


15.7.5 什么 是 普通 模 键 ? 它 有 哪些 特点 和 规格 ? 


普通 棉 键 和 菲 键 的 上 上、 下面 传递 转 矩 ， 键 本 里 有 1 : 100 的 斜 度 ， 工 作 面 上 受 有 预 紧 
力 的 挤 压 作用 ， 因 此 普通 棉 键 可 用 于 受 单 癌 轴 问 力 的 键 连接 中 。 普 通 杭 键 连接 的 对 中 
性 不 如 平 键 好 ， 常 用 在 同 轴 度 要 求 不 高 的 连接 中 。 普 通 棉 键 的 规格 见 表 15$-28 。 
表 15-28 普通 栋 键 的 规格 (单位 : mm) 
`X1:100 Cc 或 7 





` N1:100 入 1:100 


















—— ~， b/2 
三 二 
B 型 C 型 

25 14 70 ~280 

28 80 ~ 320 

32 90 ~ 360 

36 100 ~ 400 

40 100 ~ 400 

45 110 ~ 450 

50 125 ~ 500 

56 140 ~ 500 

63 160 ~ 500 

70 180 ~ 500 

80 200 ~ 500 

90 220 ~ 500 

100 250 ~ 500 


注 : 长 度 工 系列 (mm). 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 22, 25, 28, 32, 36, 40, 45, 50, 56, 63, 70, 
80, 90, 100, 110, 125, 140, 160, 180, 200, 220, 250, 280, 320, 360, 400, 450, 500. 
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15.7.6 什么 是 切 向 键 ? 它 有 了 哪些 特点 和 规格 ? 


切 回 键 由 两 个 斜 度 为 1 : 100 的 棉 键 组 成 (图 15-27)。 其 上 、 下 两 面 ( 军 面 ) 为 工 
作 面 ， 其 中 之 一 面 在 通过 轴线 的 平面 内 。 切 回 键 用 于 载荷 很 大 、 对 中 要 求 不 严 的 场合 。 
由 于 键 槽 对 轴 削 弱 较 大 ， 常 用 于 直径 大 于 100mm 的 轴 上 〈 如 大 型 带 轮 及 飞轮 与 轴 的 连 
接 ， 矿 用 大 型 绞车 的 卷 简 及 齿轮 等 与 轴 的 连接 ) 。 

切 回 键 工 作 面 上 的 压力 沿 轴 的 切线 方 回 作用 ， 一 个 切 癌 键 只 能 传递 一 个 方 回 的 转 
k: (图 15-28)， 传递 双向 转 矩 时 ， 须 用 互 成 120° ~ 130° 角 的 两 个 键 (图 13-29 ) 。 











I. ) 


图 15-27 切 向 键 由 两 个 横 键 组 成 图 15-28 ”传递 单 向 转 算 ”图 15-29 传递 双向 转 矩 





普通 型 切 丫 键 和 强力 型 切 向 键 的 规格 分 别 见 表 15-29 和 表 15-30。 




















表 15-29 普通 型 切 向 键 的 规格 (单位 : mm) 
轴 径 厚度 计算 轴 径 厚度 计算 轴 径 厚度 计算 
d 尺寸 1 宽度 1/ d 尺寸 宽度 1/ d 尺寸 / 宽度 1 
60 140 360 93. 2 
63 150 26 95. 9 
7 
65 160 98. 6 
70 170 108.2 
7] 180 110.9 
30 
75 190 112.3 
890 8 200 . 113.6 
85 220 57.1 123.1 
16 34 
90 240 59. 9 500 125. 9 
95 27.8 250 64. 6 530 136. 7 
18 38 
100 28.6 260 66. 0 560 140.8 
110 30.1 280 | 600 153. 1 
20 42 
120 33.2 300 74.8 630 157.1 
125 10 33. 9 320 81.0 
o. 
130 34. 6 340 93. 6 





注 : 长 度 工 按 实际 结构 确定 ， 建 议 一 般 比 轮 载 厚度 长 10% - 15% 。 
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表 15-30 ”强力 型 切 向 键 的 规格 (单位 : mm) 

轴 径 i 计算 计算 

宽度 1 d 宽度 1 

100 60 120 
110 66 126 
120 72 132 
125 : 75 135 
130 78 138 
140 84 144 
150 90 150 
160 96 159 
170 168 
180 180 
190 189 








注 : KEE L RRSEDENRZ8 MJM0 E, £ËEIUL Ji rra JE K 10% - 15% 。 


15.7.7 什么 是 钓 头 栋 键 ? 它 有 了 哪些 特点 和 规格 ? 


钓 头 棉 键 主要 用 作 紧 键 连接 。 在 淡 配 后 ， 因 钓 尖 栅 键 斜 度 的 影响 ,使 轴 与 轴 上 的 
零 件 产 生 偏 和 佟 和 偏心 ， 所 以 不 适合 精度 要 求 融 的 连接 。 钩 头 横 键 的 规格 见 表 15-31。 


表 15-31 钓 头 棉 键 的 规格 (单位 : mm) 











45° y) `X 1:100 














宽度 1 厚度 KEE L 宽度 1 厚度 有 h KEE L 
4 + 14 ~45 28 16 80 ~ 320 
5 5 14 —ü56 32 18 90 — 360 
6 6 14 - 70 36 20 100 ~ 400 
8 7 18 ~90 40 22 100 ~ 400 
10 8 22 ~110 45 25 110 ~ 400 
12 8 28 ~ 140 50 28 125 ~ 500 
14 9 36 ~ 160 56 32 140 ~ 500 
16 10 45 - 180 63 32 160 ~ 500 
18 11 50 — 200 70 36 180 ~ 500 
20 12 56 ~220 80 40 200 ~ 500 
22 14 63 ~250 90 45 220 ~ 500 
25 14 70 ~280 100 50 250 ~ 500 


注 : 长 度 L=14mm 的 系列 尺寸 同 表 15-28. 
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15.7.8 什么 是 花 键 ? 它 有 了 哪些 特点 和 规格 ? 


花 键 的 齿 数 多 ， 承 载 能 力 大 ， 对 中 性 好 ， 导 同性 好 ， 对 轴 的 削弱 小 。 花 键 连 接 多 
用 于 滑动 配合 中 通常 以 滑 键 形式 出 现 。 

按 花 键 和 轴 的 相对 位 置 的 不 同 ， 花 键 可 分 为 内 花 键 和 外 花 键 ， 按 齿 形 的 不 同 ， 
键 可 分 为 矩形 花 键 、 渐 开 线 花 键 和 三 角形 花 键 ， 其 中 以 矩形 花 键 用 得 最 广泛 。 用 
键 的 规格 见 表 15-32。 


表 1$-32 ”和 矩形 花 键 的 规格 (单位 . OO 表 1532 矩形 花 键 的 规格 (单位 mm) 


[如 人 党 


化 键 


小 径 轻 £ 列 小 径 中 £ 列 





外 化 键 


23 6 x23 x26 x6 6x11 x14 x3 
26 6 x26 x30 x 6 6x13x16 x3.5 
28 6 x28 x 32 x 7 6 x16 x20 x4 
32 8 x 32 x 36 x 6 6 x 18 x22 x 5 
36 8 x 36 x40 x 7 6 x21 x25 x 5 
42 8 x 42 x 46 x 8 6 x23 x26 x6 
46 8 x 46 x 50 x 9 6 x26 x30 x 6 
52 8 x52 x5 x 10 6 x28 x 32 x 7 
56 8 x 56 x 62 x 10 8 x 32 x 36 x 6 
62 8 x 62 x 68 x 12 8 x 36 x40 x 7 
72 10 x72 x 78 x 12 8 x 42 x 46 x 8 
82 10 x82 x 88 x 12 8 x 46 x 50 x 9 
92 10 x92 x 98 x 14 8 x 52 x 58 x 10 
102 10 x102 x 108 x 16 Š x 56 x 62 x 10 
112 10 x112 x 120 x 18 8 x 62 x 68 x 12 


10 x72 x78 x 12 
10 x82 x 88 x 12 
10 x92 x 98 x 14 


10 x102 x 108 x 16 
10 x112 x 120 x 18 





注 : 1. 内 花 键 长 度 1 或 由 + 六 系列 (mm): 10, 12, 15, 18, 22, 25, 28, 30, 32, 36, 38, 42, 45, 
48, 50, 56, 60, 63, 71, 75, 80, 85, 90, 95, 100, 110, 120, 130, 140, 160, 180, 200. 
2. N 为 花 键 键 数 。 








a 


传动 件 与 文 持 件 


这 里 的 传动 件 是 指 齿 轮 、 蜗 轮 蜗杆 、 传 动 市 和 传动 链 ; 文 持 件 是 指 轴承 。 


16.1 具 轮 、 蝎 轮 和 蜗杆 


16.1.1 齿轮 有 哪些 种 类 ? 


齿轮 按 外 形 可 分 为 圆柱 齿轮 (图 16-1)、 锥 齿轮 (图 162). W 3-1 2 
(图 16-3)、 蜗 轮 - 蜗 杆 (图 16-4) 、 藤 形 齿 轮 (图 16-5)、 行 星 齿 轮 (图 16-6) 和 非 圆 
齿轮 (图 16-7) 等 。 

按 齿 轮 齿 形 ， 可 分 为 直 齿 齿轮 、 和 儿 齿 齿轮 、 人 字 齿 齿轮 和 曲线 齿轮 等 几 种 。 

按 轮 齿 齿 万 曲线 ， 可 分 为 渐 开 线 齿轮 、 摆 线 齿 轮 、 圆 孤 线 齿轮 、 双 圆 弧 线 齿 
轮 等 。 





图 16-1 圆柱 齿轮 
a) 直 齿 圆柱 齿轮 b) 和 斜 齿 圆柱 齿轮 c) 人 字 齿 齿轮 d) 摆 线 齿轮 
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图 162 锥 齿轮 
a) 直 齿 锥 齿轮 b) 斜 齿 锥 齿轮 c) 弧 齿 锥 齿轮 d) 双 曲 面 锥 齿轮 


as ed | 


rn 





图 16-3 齿轮 - 齿 条 图 16-4 ”蜗轮 -蜗杆 





图 16-5 JÉ WE 
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图 16-7” 几 种 非 圆 齿轮 


16.1.2 齿轮 的 模 数 是 什么 ? 


齿轮 模 数 m 是 人 为 规定 的 一 个 基本 参数 ， 其 值 等 于 齿轮 的 分 度 圆 直 径 d 除 以 齿 数 
z， 即 m= d/z。 在 齿 数 相 同 的 条 件 下 ，m 越 大 ， 则 轮 齿 就 越 大 ， 抗 论 能 力 越 强 。 模 数 是 
表示 齿轮 轮 齿 大 小 的 一 个 指标 ,一 对 吵 合 的 齿轮 其 模 数 必须 一 怪 ， 否 则 两 齿轮 的 轮 齿 
规格 不 同 ， 无 法 平顺 地 运转 。 

大 部 分 齿轮 的 模 数 已 经 标准 化 。 


16.1.3 圆柱 齿轮 的 模 数 有 了 哪些 ? 


GB/AT 1357 一 2008 《通用 机 械 和 重型 机 械 用 圆柱 齿轮 ” 模 数 》 规 定 的 模 数 见 
表 16-1 。 
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表 16-1 通用 机 械 和 重型 机 械 用 圆柱 齿轮 的 模 数 





第 一 系列 











注 : 1. 齿轮 的 最 小 模 数 可 达 0. lmm， 本 表 仅 列 出 1mm 以 上 者 。 





2. 本 表 不 适用 于 汽车 齿轮 。 
3. 应 优先 采用 第 一 系列 模 数 ， 避 人 免 采 用 括号 内 的 模 数 。 





16.1.4 直 齿 锥 齿轮 大 端 端面 模 数 有 哪些 ? 
直 齿 锥 齿轮 以 其 大 端 端面 模 数 作为 标准 模 数 ， 其 值 见 表 16-2. 
表 16-2 锥 齿轮 大 端 端面 模 数 





0.1 0. 12 0. 15 0.2 0. 25 0.3 0. 35 
0.6 0.7 0.8 0.9 1 1. 125 1. 25 

1. 75 2 2. 25 2.5 2. 75 3 3. 25 
4 4.5 5 5.5 6 6.5 7 
10 11 12 14 16 18 20 
28 30 32 36 40 45 50 


16.1.5 蜗杆 的 模 数 有 了 哪些 ? 
蜗杆 的 模 数 见 表 16-3 ， 应 优先 选用 第 一 系列 。 
表 16-3 ”蜗杆 的 模 数 
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0.4 0. 5 
1. 375 1.5 
3.5 3. 75 
8 9 
22 25 


0.1, 0.12, 0.16, 0.2, 0.25, 0.3, 0.4, 0.5, 0.6, 0.8, 1, 1.25, 1.6, 2, 2.5, 3.15, 








第 一 3 I 
| 4, 5, 6.3, 8, 10, 12.5, 16, 20, 25, 31.5, 40 
第 二 系列 0.7, 0.9, 1.5, 3, 3.5, 4.5, 5.5, 6, 7, 12, 14 


16.1.6 蜗杆 的 分 度 圆 直径 有 哪些 ? 蜗杆 传动 的 基本 尺寸 和 参数 有 哪些 ? 





蜗杆 的 分 度 圆 直径 见 表 16-4， 应 优先 采用 第 一 系列 。 
表 16-4 蜗杆 的 分 度 圆 直 径 


4, 4.5, 5, 5.6, 6.3, 7.1, 8, 9, 10, 11.2, 12.5, 14, 16, 18, 20, 22.4, 25, 28, 








+ — £ I 
< 31.5, 35.5, 40, 45, 50, 56, 63, 71, 80 
第 二 系列 | 6, 7.5, 8.5, 15, 38, 48, 53, 60, 67, 75, 85 


蜗杆 传动 的 基本 尺寸 和 参数 见 表 16-5 。 
表 16-$ ”蜗杆 传动 的 基本 尺寸 和 参数 


模 数 mmm ”| 分 度 圆 直径 d1/mm 直径 系数 q 蜗杆 头 数 a 
| EO 





m? d, /mm 


18.0 
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( 续 ) 


模 数 m/mm 分 度 圆 直径 d, /mm 直径 系数 gq 蜗杆 头 数 z, m? d, /mm 
20 


31.25 
35. 0 


1. 25 





51.2 
71. 68 


1.6 





89. 6 
142 
175 
281. 3 
352. 3 
555.7 
640 
1136 
1250 
2250 
2500 
4445 
5120 
8960 
9000 
16000 
17500 
31250 


2.5 


6.3 


10 


12.5 





35840 
64000 


16 





64000 

126000 
125000 
250000 


20 


25 








16.1.7 #mfF31 33 EJ Wm Ë 4 24 Z lB] BJ 2 #* ha] ? 


BaFFKk 346 18 2 BE e [BL bl 16-6。 
表 16-6 蜗杆 头 数 z 与 蜗轮 齿 数 z, 的 推荐 值 
7~8 28 ~32 50 ~81 
9~13 27 ~52 28 ~80 
14 ~24 28 ~72 三 40 
注 : i 为 蜗杆 传动 的 传动 比 。 
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16.2 传动 带 和 传动 链 


16.2.1 什么 是 传动 市 ? 什么 是 传动 链 ? 


传动 带 (图 16-8) 和 传动 链 (图 16-9) 是 将 原 动 机 旋转 产生 的 动力 ， 通 过 
传递 到 机 械 设备 上 的 机 械 部 件 ， 其 种 类 繁多 ， 用 途 广泛 。 


= 
a 








图 16-8 23 lo 36 图 16-9 ”传动 链 和 链 轮 





传动 链 的 结构 由 内 链 节 和 外 链 节 组 成 。 它 包括 内 链 板 、 外 链 板 、 销 轴 、 套 简 和 深 
柱 五 个 小 部 件 ， 链 条 的 优 劣 取决 于 销 轴 和 套 简 的 质量 。 


16. 2.2 传动 市 有 哪些 种 类 ? 平市 有 了 哪 几 种 结构 ? 
传动 种 的 种 类 和 平 带 的 结构 见 表 16-7 。 
表 16-7 传动 带 的 种 类 和 平 带 的 结构 


传动 带 的 种 类 | Ë 





平市 的 结构 | 一 一 一 一 一 一 
切 边 式 包 边 式 ( 边 部 封口 ) ” 包 边 式 ( 中 部 封口 ) ” 包 边 式 ( 双 封口 ) 





16.2.3 平市 的 公称 宽度 和 长 度 有 了 哪些 规格 ? 


平 带 由 纤维 织物 及 织物 竺 合 材 料 〈 如 橡胶 、 塑 料 ) 制 成 ， 有 普通 平 带 和 环形 平 带 
两 种 。 普 通 平 带 的 规格 见 表 16-8。 特 别 推荐 的 环形 平 带 的 长 度 见 表 16-9。 
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表 16-8 普通 平 带 的 规格 (单位 : mm) 
公 小 轮 宽 
TH DL b 存 用 值 
10 355 
20 400 
25 450 
32 500 
40 560 
表 16-9 特别 推荐 的 环形 平 带 的 长 度 (单位 : mm) 
优选 系列 第 二 系列 优选 系列 第 二 系列 优选 系列 第 二 系列 
(R20 数 系 ) ( R40 数 系 ) (R20 数 系 ) ( R40 数 系 ) (R20 数 系 ) (R40 数 系 ) 
500 530 1120 1180 2500 — 
560 600 1250 1320 2800 — 
630 670 1400 1500 3150 — 
710 750 1600 1700 3550 -一 


800 850 1800 1900 4000 — 
900 950 2000 == 4500 = 
1000 1060 2240 = 5000 





16. 2.4 V 带 如 何 分 类 ? 普通 V 带 的 横 截 面 形 状 有 几 种 ? 
V 


V 带 按 其 边缘 状态 可 分 为 包 边 V 带 和 切 边 V 带 (分 普通 V 这 、 有 齿 V 带 和 来 布 V 
带 ) 两 种 ; 也 可 按 截 面 的 高 度 / 节 宽 分 为 普通 V 带 和 窗 V 带 。 

一 般 传动 用 普通 V 带 ， 适 用 于 一 Wi < P (不 适用 于 帘 布 结构 普通 V 带 和 和 
汽车 、 农 机 、 摩 托 车 等 机 械 传动 装置 

普通 V ee 横 角 为 40"， 高 度 与 季 宽 之 比 约 为 0.7 (Ë V 市 
为 0.9)， 其 型 号 分 为 Y、Z、A、B、C、D、E 七 种 (有 齿 切 边 带 型 号 后 面 加 X), 以 Y 
型 稚 面 的 尺寸 最 小 ，E 型 截面 的 尺寸 最 大 ， 中 间 依 次 递增 A. B. C 型 三 种 最 常用 。V 
带 的 截面 如 图 16-10 所 示 。 
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图 16-10 V 带 的 截面 


# V 天 的 优点 是 传动 功率 大 ， 拉 伸 强 度 高 ， 质 量 小 ， 绪 构 紧 次 ， 适 用 于 有 冲击 、 
载 千 波 动 较 大 、 工 作 条 件 恶 劣 的 场合 和 工作 轴 垂 生 于 地 面 的 大 功率 传动 。 


16.2.5 何谓 同步 市 传动 ? 如 何 分 类 ? 
同步 带 传动 由 一 条 内 周 表 面 设 有 等 间距 齿 的 环形 带 和 具有 相应 齿 的 带 轮 所 组 成 ， 
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运行 时 和 带 齿 与 带 轮 的 具 权 相 哮 合 传 递 运 动 和 动力 ， 它 具有 平 带 传 动 、 链 传动 、 齿 轮 传 
动 的 优点 : 具有 准确 的 传动 比 ， 无 滑 差 .可 获得 恒定 的 速 比 (传动 比 范 围 大 、 效 率 
高 ) ， 传 动 平 稳 ， 能 吸 振 ， 噪 声 小 ， 人 允许 线 速度 高 ， 结 构 基 次。 同步 带 传 动 广泛 适用 于 
多 轴 传 动 、 无 需 润滑 、 不 允许 有 污染 和 恶劣 环境 中 。 

同步 带 按 齿 形 可 以 分 为 梯形 上 同步 带 和 弧 齿 同步 带 两 大 类 。 前 者 分 单 面 有 齿 ( 单 
面 带 ) 和 双 面 有 齿 ( 双 面 带 ) 两 种 。 双 面 带 又 按 齿 的 捍 放 方法 分 为 对 称 齿 形 和 交织 
齿 形 。 

梯形 齿 同 步 带 有 两 种 尺度 制 : 节 距 制 和 模 数 制 。 我 国 选用 节 距 制 ， 并 依据 ISO 
5296 制定 了 同步 带 传 动 的 相应 标准 GBZT 11361 一 2008 GBZ/T 11362 一 2008 和 GB/T 
11616 一 2013 。 


16.2.6 何谓 多 模 市 ? 它 有 了 哪些 特点 和 应 用 ? 


多 枢 带 是 指 以 平 剖 为 基体 、 内 表面 排 布 有 等 间距 纵向 40° 梯 形 横 的 环形 橡胶 传动 
审 ， 其 工作 面 为 攀 的 侧面 。 其 特点 是 传 劲 功率 大 ,空间 相同 时 比 普通 V 市 的 传动 功 
Yé) 30% ; 传动 系统 结构 芭 姿 ， 在 传动 功率 相同 的 情况 下 ， 传 递 次 置 所 占 空 间 比 普 
通 V 带 小 25% ; 珊 体 薄 ， 富 有 和 柔软 性 ， 适 应 市 轮 直 径 小 的 传动 ， 也 适应 高 速 传 动 ， 
审 速 可 达 40m/s; 振动 小 ， 发热 少 ， 运 转 平稳 ; 耐 热 、 耐 油 、 耐 磨 ， 使 用 伸 长 小 ， 
寿命 长 。 

多 枢 带 应 用 在 要 求 V 市 根 数 较 多 、 承 受 较 大 冲击 的 设备 上 ， 如 在 一 些 废料 切断 机 、 
重型 纺织 机 和 活 突 倘 等 机 各 中 均 可 采用 多 横 市 传动 ; 另外 ， 也 用 在 轮轴 线 垂下 于 地 面 
的 传动 或 半 交 叉 传 动 中 。 


























16.2.7 普通 输送 市 的 材料 有 了 哪 几 种 ? 
普通 输送 之 的 材料 是 织物 ， 其 材料 及 代号 见 表 16-10。 
表 16-10 ”普通 输送 市 织物 材料 及 代号 





芳 纶 
ZH s 
° (芳香 族 到 和 

酰胺 纤维 ) _ 
代号 I _ 











16.28 金属 丝 编织 输送 市 的 材料 有 几 种 ? 各 有 了 哪些 规格 和 编织 形式 ? 


金属 丝 编织 输送 市 (图 16-11) 的 材质 有 碳 素 结构 钢 、 不 锈 钢 ， 可 根据 耐 世 、 耐 
温 、 耐 蚀 的 要 求 选 用 。 其 宽度 (mm) 有 500. 650. 800. 1000. 1200. 1400. 1600. 
1800. 2000. 2200. 2400. 2600. 2800. 3000. 3200 等 规格 。 根 据 使 用 环境 和 要 求 的 不 
同 可 有 很 多 型 号 。 














“ 512 - 


3 
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e) 平衡 型 (B 型 ) f) BCOrB28 F/46 (Bs 型 ) g) 组 合 平衡 型 (CBns 型 ) h) 直 串 条 双 股 平衡 型 (DBs 型 ) 


16.2.9 什么 是 传动 链 ? 传动 链 分 几 种 ? 


传动 链 是 由 传动 链条 和 链 轮 组 成 的 动力 传动 痰 置 ， 通 常用 于 低速 度 大 负 和 从 场合 。 
链条 有 滚 子 链 和 此 形 链 两 种 。 前 者 又 有 套 简 滚 子 链 、 水 平 辟 板 滚 子 链 、 直 立 翼 板 滚 子 
链 、 标 准 长 节 距 输送 链 几 种 。 


16. 2. 10 ” 深 子 链 有 哪些 品种 ? 各 应 用 在 什么 场合 ? 


深 子 链 的 品种 有 传动 用 短 市 距 精 密 深 子 链 和 僚 简 链 、 传 动 及 输送 用 双 市 距 精 密 深 
子 链 、 不 锈 钢 短 节 距 深 子 链 和 套 简 链 、S 型 和 C 型 钢 制 滚 子 链 、 重 载 传动 用 弯 板 滚 子 
链 、 输 送 用 钢 制 滚 子 链 等 。 

(1) 传动 用 短 节 距 精 密 深 子 链 和 僚 简 链 、 用 于 机 械 传 动 和 类 似 应 用 短 厄 距 精 密 深 子 
链 和 套 人 简 链 的 场合 ， 分 A、B 两 个 系列 ， 套 人 简 滚 子 链 分 普通 系列 和 重 载 系列 ， 其 规格 用 链 
号 表示 ， 链 号 数 乘 以 25. 4mm/16 等 于 链 的 节 距 值 。 例 如 链 08A -1 表示 A 系列 ， 市 距 为 
8 x25.4mm/16 = 12.7mm，1 表示 单 排 (同样 ，2 表示 2 排 ，…… ) 。 普 通 系 列 的 节 上 距 为 
6.35 ~114. 30mm; 重 载 系列 套 简 滚 子 链 无 多 列 ， 链 号 有 后 缀 H, nB N 19.05 ~76. 20mm。 

(2) 传动 及 输送 用 双 市 距 精 密 深 子 链 、 是 传动 用 短 市 中 精密 深 子 链 和 人 套 简 链 的 派 
生 品 种 ， 应 用 于 传递 的 功率 和 速度 比 派 生出 它 的 基本 链条 相对 要 低 一 些 的 场合 ， 也 分 
A、B 两 个 系列 ， 链 号 是 2 x x ， 链 扎 数 后 两 位 乘 以 25. 4mm/8 等 于 链 的 季 距 值 。 例 如 
链 208A 表示 A 系列 ， 节 距 为 8 x25.4mm/8 =25.4mm。 其 节 距 为 25.4 1 101. 6mm. 

(3) 不 锈 钢 短 市 距 深 子 链 和 套 人 简 链 ”适用 于 轻 工 、 食 品 和 卫生 等 行业 应 用 ， 也 用 
于 易 受 化 学 、 药 品 等 侵蚀 的 场合 和 高 低温 场合 ， 有 单 排 和 多 排 ,也 分 A、B 两 个 系列 ， 
链 号 为 04 ~32 (后 面 的 后 级 SS 表示 不 锈 钢 ) ， 节 距 为 6.35 ~50. 8mm。 

(4) S 型 和 C 型 钢 制 深 子 链 ”适用 于 农业 机 械 、 建 筑 机 械 、 采 石 机械 及 装 番 机 械 
等 S 系列 的 链 号 为 S32、S42、S45、S52、S55、S62、S77、S88， 节 距 为 29.21 ~ 
66. 27mm。C 系列 的 链 号 为 C550 和 C620， 节 距 为 41. 40mm 和 42. 01mm. 
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(5) 重 载 传动 用 弯 板 滚 子 链 ”适用 于 在 繁重 工 况 下 ， 作 为 动力 、 机 械 传 动用 的 区 
板 滚 子 链条 。 链 号 标号 是 4 位 数 : 前 两 位 数字 为 1⁄8 节 距 的 英寸 数 ， 后 两 位 数字 为 1/ 
16 销 轴 直径 的 英寸 数 。 链 号 有 2010 、2512 、2814 3315. 3618. 4020. 4824. 5628. 

(6) 输送 用 钢 制 深 子 链 - 适用 于 各 种 物料 输送 机 和 提升 机 。 链 号 有 2915-10、 
2915-20. 2915-30. 2915-40. 2915-50. 2915-60. 2915-70. 2915-80. 2915-00. 

深 子 链 的 品种 还 有 很 多 ， 如 上 自动 扶梯 链 、 摩 托 车 链条 、 农 用 来 持 输 送 链 和 用 于 发 
动机 曲轴 和 同 轮 轴 之 间 传 动 的 时 规 链 。 


16.2.11 人 齿 形 链 有 几 种 链 号 ? 


齿 形 链 可 以 分 为 两 类 : 4.76mm 市 中 链条 和 9.52mm 及 以 上 市 中 链条。 两 者 的 链 号 
均 由 字母 SC 与 表示 链条 节 距 和 链条 公称 宽度 的 数字 组 成 。 

1. 4. 76mm 节 距 链条 链 号 

链 写 由 SC 加 “03” 和 另外 2 位 数字 组 成 。 首 位 数字 “0” 后 面 的 第 一 位 数字 “3?” 
乘 以 1.5875mm (1/16 in) 为 链条 节 距 值 ， 最 后 一 位 或 两 位 数 乘 以 0.79375mm (1732 
in) 为 齿 形 链 的 公称 链 宽 。 例 如 ，SC0309 表示 市 距 为 4.76 (3 x1.5875) mm 和 公称 链 
%w N 1.14 (9 x0.79375) mm 的 齿 形 链 。 该 齿 形 链条 的 链 板 厚度 均 为 0. 76mm。 

2. 9. 52mm 及 以 上 节 距 链条 链 号 

链 号 由 SC 加 3 位 或 4 位 数字 组 成 。 数 字 的 前 一 位 或 前 两 位 乘 以 3.175mm (1⁄8 in) 
为 链条 节 距 值 ， 最 后 两 位 或 三 位 数 乘 以 6.35mm (1⁄4 in) 为 具 形 链 的 公称 链 宽 。 例 如 ， 
SC302 表示 市 距 为 9.52 (3 x3.175) mm、 公 称 链 宽 为 12.70 (2 x6.35) mm 的 齿 形 链 。 

各 种 节 距 具 形 链 的 链 号 见 表 16-11。 


表 16-11 各 种 节 距 齿 形 链 的 链 号 











4. 76mm 9. 52mm 及 以 上 节 距 链条 链 号 

SC0305 SC1010 SC1212 SC1616 
SC0307 SC1012 SC1216 SC1620 
SC0309 SC1016 SC1220 SC1624 
SC0311 SC1020 SC1224 SC1628 
SC0313 SC1024 SC1228 SC1632 
SC0315 SC1028 SC1232 SC1640 
SC0317 SC1032 SC1236 SC1648 
SC0319 SC1036 SC1240 SC1656 
SC0321 SC1040 SC1248 SC1664 
SC0323 SC1048 SC1256 SC1572 
SC0325 SC1056 SC1264 SC1680 
SC0327 SC1064 SC1272 SC1688 


SC0329 SC1072 SC1280 SC1696 
SC0331 SC1080 SC1288 SC16120 
二 SC1296 = 
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16. 2. 12 ”传动 链 的 链 轮 如 何 标 记 ? 


链 轮 的 标记 方法 : 
EE EEE 
此 部 热处理 状态 H 一 此 部 淳 火 〈 不 济 火 不 注 ) 
链 轮 齿 数 
链 轮 系列 A 或 B 
链 轮 编号 


排 数 S 一 单 排 (可 省 略 ) D 一 两 排 ，I 一 三 排 ，Q 一 四 排 


16.2. 13 ” 带 传动 和 链 传动 各 有 什么 特点 ? 


1. 带 传动 的 特点 

1) 结构 简单 ， 适 用 于 两 轴 中 心 距 较 大 的 传动 场合 。 

2) 传动 平稳 ， 噪 声 小 ， 能 缓冲 、 吸 振 。 

3) 过 载 时 带 将 会 在 带 轮 上 打滑 ， 可 防止 薄弱 零 部 件 损坏 ， 起 到 安全 保护 作用 。 

4) 可 方便 地 改变 主动 轮 与 从 动 轮 的 轴 夹 角 ， 易 于 调整 Jeana s P K 

5) 不 能 保证 精确 的 传动 比 。 带 轮 材 料 一 般 是 铸铁 。 

2. 链 传动 的 特点 

1) 和 齿轮 传动 比较 ， 可 以 在 两 轴 中 心 相距 较 远 的 情况 下 传递 运动 和 动力 。 

2) 能 在 低速 、 重 载 和 高 温 条 件 下 及 尘土 飞扬 的 不 良 环境 中 工作 。 

3) 和 带 传 动 比较 ， 它 能 保证 准确 的 平均 传动 比 ， 传 动 精 度 高 ， 转 速 高 ， 传 递 功 率 
较 大 ， 且 作用 在 轴 和 轴承 上 的 力 较 小 ， 寿 命 长 。 

4) 传递 效率 较 高 (一 般 为 0.95 ~0.97) 。 

5) 链条 的 贸 链 磨损 后 ， 会 使 得 方 距 变 大 造成 脱落 现象 。 

6) 安装 和 维修 要 求 较 高 。 链 轮 材 料 一 般 是 结构 钢 等 。 


16.2.14 市 传动 和 链 传 动 一 般 如 何 布置 ? 


1) 审 传 动 布置 在 高 速 级 ， 一 般 可 以 直接 连接 动力 部 分 ， 例 如 很 多 电动 机 或 柴油 机 
直接 通过 市 传动 驱动 下 一 级 设备 。 这 是 因为 当 实际 传动 的 功率 超过 所 允许 的 额定 功率 
时 可 过 载 保护 ， 从 而 保护 重要 零件 。 

2) 链 传动 应 布置 在 低速 级 ， 因 为 速度 过 高 ， 会 引起 额外 的 动 载 傈 ， 会 使 链 振 动 加 
剧 ， 冲 击 大 ， 噪 声 加 大 ; 且 链 传动 承载 能 力 强 ， 一 般 低 速 级 的 承载 较 大 。 例 如 摩托 皇 
孢 是 如 此 ， 贞 轮 布置 在 高 速 级 ， 经 减速 天 减 速 后 ， 由 链 传动 带动 摩托 车 后 轮 运 动 。 


16.2.15 市 传动 中 为 什么 把 小 市 轮 接 在 电动 机 主轴 上 ? 


1) 一 般 电动 机 转速 较 高 ， 用 小 带 轮 是 为 了 小 幅 降低 转速 。 
2) 小 市 轮作 为 主动 轮 有 利于 减速 ， 可 代 管 减速 毅 。 平 时 帝 用 的 电动 机 一 般 为 2 
极 、4 极 和 6 极 ,， 转速 部 较 高 ， 如 果 要 降低 电动 机 转速 就 要 增加 电动 机 的 极 数 ， 使 电动 
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机 的 质量 和 体积 都 相应 增 大 。 
3) 市 传动 具有 防止 过 载 的 作用 ， 从 包 角 的 大 小 方面 也 应 该 采用 小 遍 轮 为 主动 轮 。 
特别 是 对 于 大 功率 电动 机 ， 市 传动 可 以 有 效 地 防止 起 动 过 程 中 的 过 载 问 题 。 


16. 2. 16 ”传动 市 应 如 何 保养 ? 


(1) 传动 市 的 站 凶 ” 安 疙 前 首先 要 检查 主动 纶 、 从 动 轮 和 张 紧 轮 是 否 在 同一 平面 
上 。 一 般 来 讲 ， 两 带 轮 的 中 心 距 小 于 lm 时 允许 偏差 为 2 ~3mm， 当 中 心 距 大 于 lm 时 
允许 俩 差 为 3 ~4mm。 右 仿 差 太 大 ， 应 调整 到 符合 要 求 后 再 进行 安 疲 并 张 紧 。 痰 邮 时 应 
首先 将 张 紧 轮 松 开 ， 或 将 无 级 变速 一 应 轮 盘 先 贸 下 来 ， 再 将 传动 市 装 上 或 印 下 。 当 新 
传动 市 太 又 难以 装 外 时 ， 应 先 番 下 一 个 市 轮 ， 套 上 或 芭 下 传动 带 后 ， 再 把 市 轮 安 装 好 ， 
不 得 硬 秃 。 一 般 联 组 V +w Bl Faire a Pe Bl 

(2) 传动 市 的 张 紧 ”传动 市 的 张 紧 度 是 徘 张 紧 轮 进行 调整 的 ， 传 动 市 过 紧 会 使 其 
磨损 严重 ， 过 松 则 易 产 生 打滑 现象 ， 使 传动 市 严重 磨损 甚至 烧 坏 。 一 般 两 轮 距离 为 1m 
左右 时 ， 用 手指 按压 传动 珊 中 部 ， 应 竺 二 下 降 10 ~20mm。 传动 市 使 用 中 应 检查 其 张 紧 
度 ， 并 随时 进行 调整 。 

(3) 传动 珊 的 更 换 “传动 市 失效 后 应 及 时 更 换 。 多 根 V 市 合 组 使 用 时 ， 如 采 其 中 
一 根 或 部 分 失效 时 ， 则 其 他 几 根 应 同时 更 换 ， 不 可 新 旧 审 一 起 使 用 。 

(4) 传动 市 的 清洗 ”传动 寓 泪 上 黄油 、 机 油 等 油 折 后 吻 产 生 打滑 并 加 速 传 动 市 的 
损坏 ， 应 及 时 用 汽油 或 碱 水 等 清洗 剂 清洗 ， 不 能 带 油 作 业 。 

(5) 传动 市 的 工作 温度 ”传动 市 的 工作 温度 一 般 不 家 超过 60%C ， 检 验方 法 : IE 
工作 后 ， 立 即 用 手 触摸 传动 市 ， 厂 手 在 其 上 停留 1min 而 不 感到 很 次 手 ， 即 为 温度 不 
高 。 右 次 手 以 至 于 不 能 停放 1min， 说 明 温 度 过 高 ， 应 查 明 原因 ， 太 时 排除 。 

(6) 市 轮 的 更 换 ”作业 中 可 能 出 现 融 轮 变 形 、 开 裂 、 周 孔 麻 损 等 人 情况， 应 及 时 修 
复 或 更 换 有 关 部 件 。 长 期 不 用 时 ， 应 将 传动 市 印 下 ， 挂 在 通风 干燥 处 ,或 将 张 紧 轮 松 
开 ， 使 传动 带 处 于 松弛 状态 。 


16.3 ”轴承 







































































16.3.1 什么 是 轴承 ? 

轴承 用 于 确定 旋转 轴 与 其 他 零件 相对 运动 位 置 ， 起 支承 或 导向 作用 ， 即 固定 轴 使 其 
只 能 实现 转动 ， 而 控制 其 轴 向 和 径 向 的 移动 。 其 主要 功能 是 支承 轴 ， 同 时 降低 设备 在 传 
动 过 程 中 的 机 械 摩 擦 系数 。 在 通常 情况 下 ， 只 是 轴 旋 转 〈 也 有 轴 不 旋转 而 外 壳 旋 转 的 ) 。 
16. 3.2 轴承 可 分 为 哪些 类 型 ? 

按照 支承 转动 轴 部 位 的 不 同 ， 轴 承 可 分 为 滚动 轴承 和 滑动 轴承 两 大 类 。 前 者 靠 滚 
动 体 的 转动 支承 转动 轴 ， 和 运动 方式 是 滚动 ， 接 触 方 式 是 点 接触 ， 后 者 靠 平滑 面 支承 转 
动 轴 ， 运 动 方式 是 滑动 ， 接 触 方式 是 面 接触 。 
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1. 滚动 轴承 的 类 型 

1) 按照 深 动 轴承 所 能 承受 的 载 集 方 问 
或 公称 接触 角 不同 ， 可 分 为 身心 轴承 和 推 
力 轴承 (图 16-12)。 前 者 主要 用 于 承受 符 
向 载荷 ( 按 公 称 接触 角 的 不 同 ， 又 分 为 径 
问 接 触 轴 承 和 角 接 触 癌 心 轴承 ); 后 者 主要 
用 于 承受 轴 癌 载 傈 ( 按 公 称 接触 角 的 不 同 ， 
又 分 为 轴 向 接触 轴承 和 角 接 触 推力 轴承 )。 
滚动 轴承 的 温度 一 般 不 宜 超过 100%C 。 

2) 按 深 动 体 的 种 类 ， 可 分 为 球 轴承 和 深 子 轴承 。 后 者 义 可 分 为 圆柱 深 子 轴承 (长 
径 比 小 于 或 等 于 3) 、 滚 针 轴 承 (长 径 比 大 于 3, 但 直径 小 于 或 等 于 5mm) 、 圆 锥 滚 子 轴 
JK (滚动 体 是 圆锥 滚 子 ) 和 调 心 滚 子 轴承 (滚动 体 是 球面 滚 子 ) 。 

3) 按 轴 承 工作 时 能 和 否 调 心 ， 可 分 为 调 心 轴承 ( 滚 道 是 球面 形 的 ， 能 适应 两 滚 道 轴 
线 间 的 角 偏 差 及 角 运 动 的 轴承 ) 和 非 调 心 轴承 (刚性 轴承 ， 能 阻抗 深 道 间 轴 线 间 角 偏 
移 的 轴承 ) 。 

4) 按 轴 承 深 动 体 的 列 数 ， 可 分 为 单列 轴承 、 双 列 轴 承 和 多 列 轴承 。 

5) 按 公称 外 径 尺 寸 大 小 ， 可 分 为 微型 轴承 (直径 小 于 或 等 于 6mm) 、 小 型 轴承 
(直径 为 26 ~60mm) 、 中 小 型 轴承 (直径 大 于 或 等 于 60mm 但 小 于 120mm) 、 中 大 型 轴 
JK (直径 大 于 或 等 于 120mm 但 小 于 200mm) 、 大 型 轴承 (直径 大 于 或 等 于 200mm 但 小 
于 440mm) 和 特大 型 轴承 (直径 大 于 440mm) 。 

2. 滑动 轴承 的 类 型 

1) 整体 式 轴承 、 齐 分 式 轴承 和 上 自动 调 心 式 轴 承 。 

2) 也 可 分 为 问心 轴承 和 推力 轴承 。 

滑动 轴承 的 主要 部 件 为 轴承 座 和 轴 套 ， 某 些 大 型 设备 使 用 的 滑动 轴承 ， 轴 套 一 般 
采用 巴 氏 合金 制 成 ， 巴 氏 合 金 的 软化 点 、 燃 点 较 低 ， 与 轴 的 接触 面积 大 ， 可 承受 重 载 、 
冲击 载荷 ， 减 振 性 好 。 


16.3.3 滚动 轴承 的 类 型 代号 有 哪些 ? 
滚动 轴承 的 类 型 代号 见 表 16-12 。 
表 16-12 滚动 轴承 的 类 型 代号 











图 16-12 ”滚动 轴承 的 类 型 
a) 问心 轴承 b) 推力 轴承 








人 轴承 类 型 
0 双 列 角 接触 球 轴承 深 沟 球 轴承 
l 调 心 球 轴承 7 角 接触 球 轴承 
调 心 滚 子 轴承 8 | 推力 圆柱 滚 子 轴承 








推力 调 心 深 子 轴承 同 柱 深 子 轴承 《 双 列 或 多 列 用 字母 
圆锥 滚 子 轴承 NN 表示 ) 

4 双 列 深 沟 球 轴承 外 球面 球 轴承 

5 推力 球 轴承 四 点 接触 球 轴承 


注 : 轴承 类 型 代号 的 前 面 或 后 面 ， 还 可 加 注 字 母 或 数字 ， 表 示 该 类 型 轴承 中 的 不 同 结构 。 
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16.3.4 轴承 的 宽度 和 高 度 尺 寸 代号 如 何 表示 ? 


问心 轴承 、 推 力 轴 承 的 尺寸 (宽度 和 高 度 ) 代号 见 表 16-13 。 
表 16-13 ”向 心 轴承 、 推 力 轴承 的 尺寸 (宽度 和 高 度 ) 代号 


直径 
系列 


7 
8 
9 
0 
1 
2 82 
3 83 
| 
5 


注 : 轴承 的 直径 系列 〈 即 结构 相同 、 内 径 相 同 的 轴承 在 外 径 和 宽度 方面 的 变化 系列 ) 用 基本 代号 右 起 第 
三 位 数字 表示 。 例 如 ， 对 于 问心 轴承 和 向 心 推力 轴承 ，0、 











l] Ü qH K 
宽度 系列 代号 


| lo |a T s| | o |> 
“mman 


尺寸 系列 代号 














“B17: 
推力 轴承 
高 度 系列 代号 

2 

90 10 
91 ll 
92 12 P) 
93 13 23 
94 14 24 
95 


1 表示 特 轻 系列 ; 2 表示 轻 系 列 ; 3 表示 


中 系列 ; 4 表示 重 系 列 。 推 力 轴承 除了 用 1 表示 特 轻 系列 之 外 ， 其 余 与 向 心 轴承 的 表示 一 致 。 


16.3.5 轴承 的 内 径 代 号 如 何 表 示 ? 
轴承 的 内 径 代 号 见 表 16-14。 


轴承 公称 内 径 /mm 
0.6~10 
( 非 整 数 ) 


表 16-14 轴承 的 内 径 代 号 
内 径 代 号 表示 方法 
直接 用 公称 内 径 毫 米 数 值 表 示 ， 尺 寸 系 列 代 号 与 内 
径 代 号 之 间 用 “/” 分 开 





举 例 
深 沟 球 轴承 625/2. 5 
d =2. 5mm 





直接 用 公称 内 径 毫 米 数 值 表 示 ， 对 7、8、9% 直径 系 














列 的 深 沟 球 轴承 及 角 接触 球 轴承 ， 尺 寸 系 列 代号 与 内 a 
径 代号 之 间 需 用 “/” 分 开 ; 
10, DD. 3 1 分 别 用 00、01、02、03 表示 深 沟 球 负 承 6200 
d =10mm 
20 - 480 用 公称 内 径 毫 米 数 值 除 以 5 的 商 数 表示 ， 商 数 为 个 调 心 滚 子 轴承 23208 
(22，28，32 除外 ) | 位 数 时 ， 需 在 商 数 左边 加 “0”， 如 08 d =40mm 
深 沟 球 轴承 62/22 
三 500， 以 及 直接 用 公称 内 径 毫 米 数 值 表 示 ， 但 在 尺寸 系列 代号 d =22mm 
27 98. 32 与 内 径 代 号 之 间 用 “7/” 分 开 调 心 滚 子 轴承 230/500 
d =500mm 





16.3.6 轴承 的 后 置 代 号 表示 什么 意义 ? 
轴承 的 后 置 代 号 分 成 8 个 组 ， 每 个 组 中 不 同 的 代号 有 不 同 的 含义 和 表示 方法 。 轴 
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承 后 置 代号 的 分 组 见 表 16-15。 轴 承 后 置 代 号 的 表示 方法 见 表 16-16。 


表 16-15 轴承 后 置 代 号 的 分 组 





















































分 组 后 置 代 号 (组 ) 
5 s | 6 | 7 | š 
表示 内 部 密封 与 防 尘 保持 架 轴承 公差 
Jb tt + 
意义 套 圈 变型 “| 及 其 材料 | 材料 | 等 级 | Dr 配置 | 其 他 
注 : 1. 后 置 代 号 用 字母 或 字母 加 数字 表示 ， 置 于 基本 代号 右边 (要 空 半 个 汉字 距 ， 代 号 中 有 符号 “一 ” 
“/” 时 除外 )。 当 改变 项 目 多 、 具 有 多 组 后 置 代号 时 ， 则 按 表 16-15 所 列 组 次 顺序 从 左 至 右 顺序 
排列 。 
2. 如 改变 为 4 组 ( 含 4 组 ) 以 后 的 内 容 ， 则 在 其 代号 前 用 “7/” 符 号 与 前 面 代号 隔 开 。 例 如 ，6205- 
27/P6, 
3. 如 改变 内 容 为 第 4 组 后 的 两 组 ， 当 前 组 与 后 组 代号 中 的 数字 或 字母 表示 含义 可 能 混淆 时 ， 两 代号 
之 间 应 空 半 个 汉字 距 。 例 如 ，6208/P63 V1。 
表 16-16 轴承 后 置 代号 的 表示 方法 
项 H 表示 意义 及 代号 举例 
Q) 表示 轴承 内 部 结构 改变 
@ 表示 标准 设计 轴承 ， 其 含义 随 不 同类 型 、 结 构 而 异 
I|: 7210 B 表示 公称 接触 角 a =40° 的 角 接触 球 轴 承 ，33210 B 表示 接触 角 加 
(1) 内 部 大 的 圆锥 滚 子 轴承 ; 7210 C 表示 公称 接触 角 a =15° 的 角 接触 球 轴承 ; 23122 C 
结构 组 表示 调 心 深 子 轴承 ;NU 207 E 表示 加 强 型 内 圈 无 挡 边 同 柱 深 子 轴承 
7210 AC 表示 公称 接触 角 a =25° 的 角 接 触 球 轴承 
K 50 x55 x20 D 表示 剂 分 式 深 针 和 保持 架 组 件 
K 20 x25 x40 ZW 表示 双 列 滚 针 和 保持 架 组 件 
圆锥 孔 轴承 ， 锥 度 1 : 12 (外 球面 轴承 除外 ) ， 例 1210 K 
圆锥 孔 轴 承 ， 锥 度 1 : 30， 例 24122 K30 
轴承 外 圈 有 止 动 挡 边 (rhZe2FB8) (不 适用 于 内 径 < 10mm 的 次 沟 球 轴承 ) ， 
例 30307 R 
轴承 外 圈 上 有 止 动 槽 ， 例 6210 N 
NR 轴承 外 圈 上 有 止 动 槽 ， 并 从 止 动 环 ， 例 6210 NR 
-RS 轴承 一 面 带 骨 架 式 橡胶 密封 圈 (接触 式 ) ， 例 6210-RS 
(2) 密封 与 2RS 轴承 两 面 带 骨架 式 橡胶 密封 圈 (接触 式 ) ， 例 6210-2RS 
y e 轴承 一 面 带 骨架 式 橡胶 密封 图 ( 非 接触 式 ) IJ 6210-RZ 
变型 组 -2RZ 轴承 两 面 帘 骨 粹 式 橡 胶 密 封 圈 〈 非 接触 式 ) ， 例 6210-2RZ 
-Z 轴承 一 面 带 防 侍 盖 ， 例 6210-Z 
轴承 两 面 带 防 尘 盖 ， 例 6210-27 
-RSZ 轴承 一 面 带 骨 架 式 橡胶 密封 圈 (接触 式 ) ， 一 面 带 防 尘 盖 ， 例 6210-RSZ 
轴承 一 面 带 骨架 式 橡胶 密封 圈 〈 非 接触 式 ) ， 一 面 带 防 尘 盖 ， 例 6210-RZZ 
轴承 一 面 带 防 尘 盖 ， 另 一 面 外 圈 有 止 动 覃 ， 例 6210-ZN 
铀 承 两 面 带 防 尘 盖 ， 外 圈 有 止 动 槽 ， 例 6210-2ZN 
-ZNR 轴承 一 面 带 防 尘 盖 ， 另 一 面 外 圈 有 止 动 模 并 带 止 动 环 ， 例 6210-ZNR 





U 推力 球 轴 承 ， 币 球面 座 圈 ， 例 53210 U 
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项 目 | 代 号 表示 意义 及 代号 举例 
(3) 保持 架 及 其 材料 组 
(4) 轴承 材料 组 
/PO 公差 等 级 符合 标准 规定 的 0 级 (普通 级 ) ， 代 号 中 省 略 ， 例 6203 


参见 JB/T 2974 一 2004《 滚 动 轴 承 代号 方法 的 补充 规定 》 中 的 规定 



































/P6 公差 等 级 符合 标准 规定 的 6 级 (高 级 ), | 6203/P6 
(3 2 /P6x 公差 等 级 符合 标准 规定 的 6x 级 ， 例 30210/P6x 
等 级 组 公差 等 级 符合 标准 规定 的 5 级 ， 例 6203/P5 
公差 等 级 符合 标准 规定 的 4 级 , 例 6203/P4 
公差 等 级 符合 标准 规定 的 2 级 ， 例 6203/P2 
一 游 际 符合 标准 规定 的 0 组, 例 6210 
/Cl 游 际 符合 标准 规定 的 1 组, J NN 3006 KZCI1 
(6) 游 险 组 /C2 洲际 符 合 标准 规定 的 2 组 ， 例 6210/C2 
/C3 游 隙 符合 标准 规定 的 3 组 ， 例 6210/C3 
/C4 游 隙 符合 标准 规定 的 4 组 , J NN 3006 K/C4 
游 阶 符合 标准 规定 的 5 组 ， 例 NNU 4920 K/C5 
/DB 成 对 背 对 背 安装 的 轴承 ， 例 7210CZDB 
(7) 配置 组 | /DF ”| 成 对 面对面 安装 的 轴承 ， 例 7210CZDF 
/DT 成 对 串联 安装 的 轴承 ， 例 7210C/DT 











注 : 1. 公差 等 级 代号 与 游 阶 代 号 同时 表示 时 可 简化 ， 取 公差 等 级 代号 加 上 游 隙 组 合 号 (0 组 不 表示 ) 组 
合 表 示 ， 例 /P63，/P52。 
2. 其 他 组 : 在 轴承 振动 、 噪 声 、 摩 擦 力矩 、 工 作 温 度 、 润 滑 等 要 求 特 殊 时 ， 其 代号 按 JB/T 2974 一 
2004 的 规定 。 


16. 3.7 滚动 轴承 有 了 哪些 类 型 ? 各 用 在 什么 场合 ? 


深 动 轴承 有 和 角 接 触 球 轴承 、 点 接触 球 轴承 、 深 沟 球 轴承 、 调 心 球 轴承 、 外 球面 球 
轴承 、 圆 柱 滚 子 轴承 、 调 心 滚 子 轴承 、 推 力 调 心 滚 子 轴承 、 推 力 圆 柱 滚 子 轴承 、 圆 锥 
滚 子 轴承 、 推 力 圆 锥 滚 子 轴承 、 滚 针 轴 承 和 单 回 轴承 。 

(1) 角 接 触 球 轴承 ”可 同时 承受 单 回 径 回 载 倚 和 轴 回 载 何 ， 转 速 较 高 。 此 类 轴承 
适用 于 高 速 及 高 精度 旋转 。 其 主要 用 途 : 单列 ， 用 于 机 床 主轴 、 高 频 电动 机 、 燃 气 轮 
机 、 离 心 分 离 机 、 小 型 汽车 前 轮 、 差 速 右 小 齿轮 轴 ; 双 列 ， 用 于 液压 泵 、 罗 区 鼓风机 、 
空气 压缩 机 、 各 类 变速 希 、 燃 料 嘎 射 彩 、 印 刷机 械 。 

(2) 双 列 角 接 触 球 轴 承 ”能 承受 较 大 的 以 径 向 载 答 为 主 的 径 向 和 轴 向 联合 载荷 ， 
以 及 力矩 载重， 广泛 用 于 小 汽车 的 前 轮 轮 载 中 ， 特 别 适 用 于 有 高 刚性 要 求 的 应 用 场合 。 

(3) 三 点 和 四 点 接触 球 轴承 

1) 三 点 接触 球 轴承 是 单列 角 接 触 球 轴承 ， 当 受 纯 径 回 载 傈 时 ， 每 个 受 载 向 的 钢 球 
与 一 条 沟 道 有 两 点 接触 ， 与 男 一 条 沟 道 有 一 点 接触 ， 当 受 纯 轴 癌 载 集 时 ， 每 个 钢 球 与 
每 条 沟 道 具有 一 点 接触 。 

2) 四 点 接触 球 轴承 也 是 一 种 单列 角 接触 球 轴承 ， 钢 球 与 套 圈 四 点 接触 ， 接 触角 为 35°。 

该 类 轴承 承受 任何 方向 的 轴 癌 载荷 时 都 能 形成 其 中 的 一 个 接触 角 w， 因 此 套 圈 与 钢 球 
总 在 任 一 接触 线 上 的 两 面 三 点 接触 ， 与 其 他 球 轴承 相 比 ， 当 径 向 游 阶 相同 时 ， 该 类 轴承 
的 轴 问 游 际 较 小 ， 极 限 转速 较 高 。 该 类 轴承 主要 用 于 飞机 暖气 式 发 动机 、 燃 气 轮机 。 
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三 点 和 四 反 接 触 球 轴承 ,都 适用 于 承受 纯 轴 向 载 三 或 以 轴 问 载 从 为 主 的 轴 疝 、 欠 
癌 联 合 载 傈 。 该 类 轴承 能 限制 两 个 方 回 的 轴 问 位移, 但 比 同 规格 的 双 列 角 接 触 球 轴承 
占用 的 轴 癌 空间 小 。 该 类 轴承 具有 较 大 的 承载 能 力 ， 单 个 轴承 可 代 蔡 正面 组 合 或 背面 
组 合 的 角 接 触 球 轴承 。 

(4) 次 沟 球 轴承 ”该 类 轴 枯 是 最 具 代 表 性 的 滚 动 轴 枯 ， 内 外 圈 滚 道 都 有 圆 驳 状 深 
沟 ， 主 要 用 于 承受 径 疝 载 集 ， 也 可 承受 一 定 的 轴 辣 载 傈 。 当 轴承 的 径 癌 洲际 加 大 时 ， 
具有 和 角 接 触 球 轴承 的 功能 ， 可 承受 较 大 的 轴 问 载 倍 ， 而 且 适 用 于 高 速 旋转 及 要 求 低 听 
声 、 低 振动 的 场合 。 

(5) 调 心 球 轴承 ”其 外 圈 深 道 面 为 球面 ， 具 有 调 心 性 能 。 因 加 工 安 狐 及 轴 弯 曲 造 
成 轴 与 座 筷 不 同心 时 适合 用 这 种 轴承。 其 调整 的 仿 斜 角 可 在 3° 以 内 。 轴 承接 触角 小 ， 
在 轴 加 力作 用 下 几乎 不 变 ， 轴 加 承载 能 力 小 。 

该 类 轴承 主要 承受 径 向 载 集 ， 也 可 承受 少量 的 轴 向 载 傈 ,极限 转速 比 深 沟 球 轴承 
低 ， 主 要 用 于 木工 机 械 、 纺 织 机 械 传动 轴 等 。 

(6) 外 球面 球 轴承 ”该 类 轴承 比 一 般 的 深 沟 球 轴承 使 用 方便 ， 其 主要 特点 : 疙 种 
简单 ， 可 以 调 心 ; 采用 双 层 密封 结构 ， 可 以 保证 在 环境 条 件 比 较 可 刻 的 场合 使 用 。 

按照 与 轴 的 配合 方式 ， 外 球面 球 轴承 可 分 为 三 大 类 . 

1) 市 顶 丝 外 球面 球 轴承 ， 广泛 用 于 纺织 机 械 、 陶 次 机 械 等 各 制造 行业 。 

2) 有 圆锥 孔 外 球面 球 轴承 可 以 承受 比 囊 项 丝 外 球面 球 轴承 更 大 的 载 全 。 

3) 市 偶 心 僚 外 球面 球 轴承 : 主要 在 农机 (收割 机 、 稿 秆 还 田 机 、 脐 粒 机 等 ) 上 使 
用 ， 也 使 用 于 跳动 比较 猛烈 的 结构 上 。 

(7) 圆柱 深 子 轴承 ”该 类 轴承 的 圆柱 深 子 与 深 道 为 线 接触 ， 承 载 能 力 大 ， 主 要 承 
受 径 癌 载 集 。 深 动 体 与 套 圈 挡 边 雄 擦 小 ， 适 于 高 速 旋转 。 该 类 轴承 有 内 圈 无 挡 边 和 外 
图 无 挡 边 两 种 。 该 类 轴承 适用 于 承受 大 的 径 回 载 谷 与 冲击 载 何 ， 能 高 速 运 转 (极限 转 
速 低 于 深 沟 球 轴承 )， 主 要 用 于 中 型 及 大 型 电动 机 、 发 电机 、 内 燃 机 、 燃 气 轮机 、 机 床 
主轴 、 减 速效 置 、 逆 氏 搬 运 机 械 和 各 类 产业 机 械 。 

(8) 双 列 圆柱 深 子 轴承 ”该 类 轴承 具有 截面 小 、 承 载 能 力 强 和 刚性 好 的 特点 ， 主 
有 要 用 于 机 床 、 轧 机 架 、 塑 料 滚 简 、 磨 床 以 及 大 型 齿轮 箱 等 。 其 内 径 有 圆柱 孔 和 圆锥 和 孔 
两 种 ， 其 外 圈 以 及 深 了 于 和 保持 架 组 件 可 与 其 内 圈 分 别 安 沪 ， 或 者 所 有 部 件 均 可 分 别 安 
装 ， 轴 承 的 安装 、 检 查 和 维护 便利 。 

(9) 调 心 深 子 轴承 ”该 类 轴承 具有 内 部 调 心性 能 ， 以 适应 轴 与 座 筷 的 相对 偏 和 斜 ， 
可 以 承受 径 向 大 载 集 和 冲击 载 傈 ， 也 能 承受 一 定 的 双向 轴 问 载 傈 。 在 载 集 容量 和 极限 
转速 许可 的 情况 下 ， 可 以 与 调 心 球 轴承 相互 代用 。 

该 类 轴承 主要 用 于 造纸 机 械 、 减 速 汉 置 、 铁 路 车 辆 和 车轴、 轧钢 机 齿轮 箱 座 、 轧 钢 
机 辊 道子 、 破 人 碎 机 、 振 动 沉 、 印 刷机 械 、 木 工 机 械 、 各 类 产业 用 减速 机 。 

(10) 推力 调 心 深 子 轴承 ”该 类 轴承 的 轴 癌 承载 能 力 非常 大 ,在 承受 轴 疝 载 傈 的 同 
时 还 可 承受 小 到 中 等 的 径 回 载 傈 ， 人 允许 的 转速 较 高 。 其 使 用 时 一 般 采 用 油 润滑 。 该 类 
轴 兴 主要 用 于 水 力 发 电机 、 立 式 电 劲 机 、 船 舶 用 螺旋 桨 轴 、 轧 钢 机 轧 制 螺杆 用 减速 机 、 
塔 式 起 重 机 、 碾 燃 机 、 挤 压 机 、 成 形 机 。 
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(11) JHEJJPIAETS F HR JZ2SAH ARIP RB In] Bln] #K ap, 8 EK ill #l ñij ë In] V 
É; 轴承 刚性 好 ， 轴 问 承 载 能 力 大 ， 对 冲击 载 人 三 的 敏感 度 低 。 双 列 推力 圆柱 深 子 轴承 具 
有 有 限 的 径 回 稚 面 、 超 高 的 轴 回 承载 能 力 、 较 长 的 工作 寿命 和 最 小 的 摩 氛 损 耗 。 该 类 轴 
承 主要 用 于 低 转速 和 推力 球 轴承 无 法 适用 的 工作 场合 ， 如 石油 外 机、 制 铁 制 钢 机 械 等 。 

(12) 圆锥 深 子 轴承 ”该 类 轴承 可 承受 径 癌 载 伍 与 单 向 轴 疝 载 傈 ， 双 列 轴承 可 承受 
径 向 载 集 与 双 癌 轴 癌 载 集 。 该 类 轴承 适用 于 承受 大 载 集 与 冲击 载 傈 。 

该 类 轴承 主要 用 于 汽车 的 前 轮 、 后 轮 、 变 速 逢 、 差 速 融 小 齿轮 轴 ; 机 床 主轴 、 建 
贷 机 械 、 大 型 农业 机 械 、 铁 路 车 辆 齿轮 减速 骤 置 、 轧 钢 机 辊 倾 及 减速 装置 。 

(13) 双 列 圆 能 深 子 轴承 ”该 类 轴承 由 双 外 圈 和 两 个 单 内 圈 组 成 。 外 圈 〈 或 内 圈 ) 
是 一 个 整体 ， 两 个 内 圈 〈 或 外 圈 ) 小 端面 相近 ， 中 间 有 隔 峰 ， 菲 隔 圈 的 厚薄 来 调整 游 
际 ， 也 可 用 隔 圈 的 厚薄 来 调整 双 列 圆锥 深 子 轴承 的 预 过 全 。 该 类 轴承 能 够 承受 较 大 的 
复合 〈 径 加 与 轴 回 ) 载 三 ， 刚 性 好 ， 在 两 个 方向 都 能 轴 癌 固定 。 该 类 轴承 主要 用 于 齿 
轮 箱 、 起 重 设 备 、 轧 钢 机 和 矿山 机 械 〈 例 如 坑 直 掘进 机 等 ) 。 

(14) 四 列 圆锥 滚 子 轴承 ”该 类 轴承 的 结构 紧 姿 ， 在 有 限 的 空间 矿 才 范围 内 ， 可 厌 
受 较 大 的 径 回 、 轴 回 冲 击 载荷 ,广泛 使 用 在 中 、 低 速 的 轧钢 机 上 。 

(15) 推力 圆锥 深 子 轴承 ”该 类 轴承 的 深 动 体 为 圆锥 深 子 ， 表面 可 形成 纯 滚动， 极 
限 转速 高 于 推力 圆柱 滩 子 轴承 。 其 轴 回 非常 紧凑 ， 可 承受 很 大 的 轴 回 载 傈 ， 对 冲击 载 
何不 敏感 ， 而 且 刚 性 好 ， 可 用 于 轧钢 机 等 。 

(16) 深 针 轴承 ”该 类 轴承 是 市 圆柱 深 子 的 深 子 轴承 ， 深 子 长 度 为 直径 的 3 ~ 10 
倍 ， 直 径 一 般 不 大 于 Smm， 但 具有 较 高 的 承载 能 力 ， 特 别 适 用 于 径 回 安装 矿 才 受 限 制 
的 支承 结构 。 

(17) 推力 深 针 轴承 ”该 类 轴承 的 深 子 长 度 工 与 深 子 下 人 径 D, 之 比 >2.5, D. <6mm。 
虽 其 径 丫 尺寸 小 ， 但 径 癌 承载 能 力 很 蜗 ， 不 能 承受 轴 向 载 集 ， 仅 作为 目 由 端 广 承 使 用 ， 
且 不 适合 较 高 的 转速 。 该 类 轴承 主要 用 于 汽车 、 硅 克 机 、 机 床 等 的 变速 效 置 。 

(18) 单 向 轴承 ”该 类 轴承 是 在 一 个 方向 上 可 以 自由 转动 ， 而 在 为 一 个 方向 上 锁 死 
的 一 种 轴 兴 。 其 体积 小 并 具有 高 承载 能 力 ， 有 足够 的 人 备 存 润滑 脂 的 空间 ， 润 滑 周期 长 。 
该 类 轴承 主要 用 于 电动 车 、 洗 衣 机 、 纺 织 机 械 、 印 刷机 械 、 矿 山 机 械 、 汽 车 工业 机 械 、 
家 用 电 副 、 验 钞 机 。 


16. 3.8 轴承 的 精度 等 级 有 了 哪些 ? 


轴承 的 精度 包括 尺寸 精度 、 几 何 精度 和 旋转 精度 。 尺 寸 精度 是 指 将 轴承 安装 于 轴 
或 轴承 箱 时 所 要 求 的 项 目 ， 它 包括 内 径 、 外 径 、 宽 度 、 倒 角 尺 寸 公 差 或 允许 值 。 几 何 
精度 包括 内 径 偏 差 、 平 均 内 径 差 、 外 径 人 往 差 、 平 均 外 径 差 、 套 疾 端 面 平 行 度 俩 差 的 人 允 
许 值 。 旋 转 精度 是 规定 旋转 时 振 摆 的 ， 包括 内 圈 及 外 圈 径 癌 摆 动 和 轴 间 摆动 ， 内 圈 侧 
摆 及 外 径 面 垂直 度 公 差 范 围 。 

GBZT 307. 1 一 2005 规定 了 问心 深 动 轴承 的 精度 等 级 ， 从 普通 级 0 级 到 6 级、5 级 、 
4 级 及 2 级 ,依次 增高 。 
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16.3.9 怎么 把 卡 死 的 轴承 内 外 圈 取 下 来 ? 


1) 如 果 环 境 允 许 ， 高 水 平 的 气 焊工 可 以 用 乙 峰 枪 把 轴 藉 的 内 外 图 割 下 来 而 不 损伤 轴 。 
2) 还 可 以 在 内 阁 上 香 一 块 铁 块 ， 然 后 用 液压 拉 拨 天 将 内 疾 拉 下 来 。 
3) 有 时 用 乙 鼎 枪 加 热 一 下 轴承 的 内 轿 ， 也 能 用 锤子 将 其 打下 来 。 


16. 3. 10 ”轴承 有 几 种 配对 方式 ? 


l) Gami (DB) ， 其 特点 : 对 称 安 痛 ; 能 承受 径 回 载 人知 ; 能 承受 两 个 方 回 的 轴 辐 
载 何 ， 能 承受 较 高 的 倾 履 力矩 。 

2) 面对面 (DF) ， 其 特点 : 对 称 安 疙 ;能 承受 径 癌 载 集 ; 能 承受 两 个 方 回 的 轴 回 
载 何 ; 能 微弱 调 心 ， 承 受 倾 履 力矩 的 能 力 较 差 。 

3) 正面 接 背 面 (DT) ， 其 特点 : 两 侠 轴 承 相 同 ， 同 向 排列 ;能 承受 径 问 载 
承受 一 个 方向 较 大 的 轴 疝 载 丛 。 


16.3.11 轴承 的 支承 方式 有 了 哪些 ? 


1) 双 文 点 单 回 固定 (Wila K); 两 个 支承 分 别 限制 轴 的 单 辐 移动 ， 此 种 结构 
适用 于 工作 温度 变化 不 大 的 短 轴 。 

2) 单 文 点 双 四 固定 〈 一 问 固 定 、 一 问 洲 动 式 ) : 一 个 文系 限制 轴 的 双 辐 移动 ， 万 
一 个 支承 可 以 沿 轴 辣 移 动 。 当 轴 在 工作 温度 较 高 的 条 件 下 工作 或 轴 细 长 时 ， 为 弥补 轴 
受热 鹏 胀 时 的 伸 长 ， 生 采 用 一 端 轴承 双 癌 固定 、 一 端 轴承 游 动 的 结构 形式 。 

3) 两 端 游 动 :两 个 支承 部 采用 外 疾 无 挡 边 的 圆柱 深 子 轴承 ,轴承 的 内 、 外 圈 各 边 
都 要 求 固定 ， 以 保证 轴 能 在 轴承 外 圈 的 内 表面 做 轴 疝 游 动 。 


16. 3. 12 轴承 拆 凶 工具 有 了 哪些? 


轴承 拆 凶 工具 一 般 有 三 角 拉 拔 带 和 对 角 拉 拨 带 两 种 ; 刃 外 ， 还 有 拨 轮 肯 、 锤 子 、 
Bar] FL IR F. 


16.3.13 ”轴承 断裂 的 原因 有 哪些? 其 对 策 有 了 哪些? 


1) 原材料 中 有 夹 杀 、 葡 松 、 脆 性 元 素 偶 析 或 碳化 物 液 机、 网 状 、 带 状 、 不 均匀 侯 聚 
等 缺陷 ， 在 加 工 过 程 中 没有 被 消除 或 改善 ， 造 成 应 力 集中 ,削弱 套图 的 基本 强度 ， 成 为 
裂纹 源 。 对 宽 是 采购 质量 稳定 可 徘 的 钢材 ， 加 强 购 进 钢 材 的 入 库 检 查 ， 从 源头 把 好 天 。 

2) 诺 曾 工序 有 裂纹 出 现 。 对 代 是 加 强 族 曾 工序 监控 ， 成 品 轴承 套 圈 不 允许 有 诗 痢 
烧伤 和 磨 前 裂纹 存在 ， 特 别 是 内 圈 改 锥 度 的 配合 面 上 不 得 有 烧伤 。 不 允许 有 计 曾 烧伤 
的 套图 进入 竣 配 工序 。 

3) 热处理 不 当 。 对 策 是 为 解决 中 大 型 品种 轴承 侄 圈 软 点 等 缺陷 ， 应 测定 泽 火 油 的 
成 分 和 性 能 ,不合 要 求 的 要 也 以 更 换 ， 以 快速 泽 火 油 督 代 ， 以 增强 泽 火 介质 的 泽 透 能 
力 ， 改 善 溯 火 冷却 条 件 。 严 格 回 火 工艺 。 针 对 断裂 现象 发 后 较 多 的 品种 ， 在 其 套 圈 粗 
磨 后 进行 二 次 回 火 ， 这 样 既 可 进一步 稳定 套 疾 的 组 织 和 大 二 ， 又 可 减 小 磨 削 应 力 ， 改 
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善 磨 肖 变质 层 的 性 能 。 
16. 3. 14 外 球面 球 轴承 怎样 安装 到 轴承 座 里 ? 


1) 安 闻 轴承 前 ， 先 拔 下 轴承 外 套 的 固定 销 ， 同 时 将 轴 颈 表面 打磨 光滑 干 准 ， 并 在 
轴 贷 处 涂 油 防 锈 并 润 消 ( 允许 轴承 在 轴 上 有 稍微 转动 )。 

2) 在 轴承 座 与 轴承 配合 面 上 涂 润滑 油 ， 把 轴承 波 入 轴承 座 内 。 然 后 将 滩 配 好 的 轴 
承 与 轴承 座 一 起 僚 在 轴 上 ， 推 至 所 需 位 置 处 进行 安 疙 。 

3) 先 不 要 打 紧 固定 轴承 座 的 蝶 栓 ， 要 让 轴承 外 父 在 轴承 座 内 能 转动 。 用 同样 的 方 
法 疲 好 同一 根 轴 上 为 一 痢 的 轴承 和 轴承 座 ， 将 轴 转 动 几 圈 ， 让 轴承 本 里 上 自动 找 正 位 置 
后 ， 再 将 轴承 座 螺栓 紧 回 好 。 

4) 装 偏 心 套 。 先 将 偏心 套套 在 轴承 内 套 的 偏心 台阶 上 ， 并 用 手 顺 轴 的 旋转 方 回 拧 
紧 ， 然 后 再 将 小 铁 棍 择 入 或 项 住 偏 心 套 上 的 沉 筷 ， 用 锤子 顺 轴 的 旋转 方向 融 击 小 铁 棍 ， 
使 翁 心 套 安 闻 牢 回 ， 最 后 锁 又 偏心 僚 上 的 内 六 角 圆 柱头 螺钉 。 


16.3.15 滑动 轴承 的 失效 形式 、 特 征 和 原因 有 哪些? 


清 动 轴承 的 失 殖 形式、 特征 和 原因 见 表 16-17 。 
表 16-17 滑动 轴承 的 失效 形式 、 特 征 和 原因 


磨 粒 磨损 轴承 表面 划 伤 、 材 村 脱落 币 承 表面 与 便 质 颗粒 发 生 雄 擦 


Er wp ini | 由 于 实际 接触 面 上 某 些 点 接触 应 

ee 力 过 高 ， 形 成 条 着 点 ， 相 对 滑动 时 
黏着 点 被 剪断 

首先 产生 袭 纹 ， 继 而 裂纹 扩展 ， 最 | ”轴承 表面 受到 交 变 应 力作 用 ; 轴 
终 形 成 疲劳 剥落 。 和 剥落 坑 呈 大 小 不 一 | 承 表 面 工作 时 产生 摩擦 热 和 咬 粘 现 
的 形状 ， 有 时 呈 朴 松 的 点 状 ， 有 时 呈 | 象 ， 温度 升 高 产生 热 应 力 ; 铝 相 府 
虫 孔 状 蚀 和 渗 出 形成 疲劳 源 
铀 承 才 面 产生 麻 点 ' Os š 


燃 机 燃料 未 完全 燃烧 及 润滑 ; 
轴承 表面 粗糙 | s s 及 润滑 油 
被 氧化 


amana IBN: AUWUE BIS SUR P 08 
OT 和 铜 等 元 素 生 成 硬 而 脆 的 硫化 膜 
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表面 粗 糖度 值 减 小 产生 微观 磨合 
AAP IPP Mb  saqamaawpanaya 
WU K. HHIKIK3kA6 JJ WR 33. ` 并 超过 了 规定 极限 
磨损 过 大 时 发 生 振动 噪声 

滑动 轴承 表面 形成 点 状 回 坑 或 党 畏 | ”出 于 不 均匀 磨损 ， 丫 坑 和 拉 本 使 
向 分 布 形成 线 状 痕迹 和 拉 柄 油膜 变 薄 或 破坏 


a. ee 23% HB ZE IM l, HE 8 #z + 
L ee 均 ， 或 刚性 不 足 ， 局 部 磨损 大 


轴承 和 轴 贷 直接 局 部 接触 ， 发 生 高 温 、 大 载荷 、 俩 载 、 轴 承 间 聊 
Ke 粘 à. 
抱 死 过 小 
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es 轴承 表面 出 现 不 规则 的 剥落 ， 一 般 | ”润滑 油 中 的 油 蒸 气 小 气泡 在 压力 
a 较 轻 微 较 高 区 域 破裂 形成 压力 波 








A 





动 压轴 承 发 生 半 频 涡 动 。 转 速 接近 
油膜 沉 动 和 油膜 振荡 等 于 轴承 系统 一 阶 临界 转速 的 两 倍 时 ， 轴承 油膜 作用 力 引 起 的 目 激 振动 





发 生 近 似 等 于 一 阶 临 界 转速 的 共振 





承载 能 力 不 足 ， 供 油 不 充分 ， 油 
质 劣化 ， 涡 动 剧 烈 ， 超 载运 行 





过 热 油 温 或 轴承 温度 升 高 
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密封 件 与 润滑 件 


17.1 密封 件 


17. 1.1 什么 是 密封 件 ? 


密封 件 是 防止 流体 或 固体 微粒 从 相 邻 接合 面 间 汇 漏 ， 以 及 防止 外 界 杂 质 (如 灰尘 
与 水 分 等 ) 侵入 机 带 设 备 内 部 的 零 部 件 的 材料 或 零件 。 


17.1.2 常见 密封 件 有 哪些? 


按 材 料 种 类 分 有 密封 腕 、 密 封 填 料 、 密 封 橡胶 件 和 密封 垫 四 大 类 。 

1) WFE: 有 玻璃 胶 、 防 水 密封 腕 、 钢 棚 密 封 腕 、 弹 性 密封 腕 、 聚 筑 酯 密封 胶 、 
聚 氧 乙烯 胶泥 、 有 聚 硫 密封 胶 、 丙 烯 酸 密 封 肌 、 阻 燃 密封 胶 、 环 氧 密封 腔 和 丁 及 密 封 
胶 等 。 

2) 密封 填料 : 有 盘 根 、 金 属 缠绕 垫 、 石 墨 复合 垫 、 齿 型 热 、 八 角 垫 、 钢 垫 、 石 棉 
垫上 厂 、 非 石棉 垫 万 、 和 柔性 石墨 板材 、 石 墨 卷 材 、 石 墨 热 万 、 石 枫 绳 、 耐 油 板 、 填 充 改 性 
四 所 板材 、 聚 四 氧 乙 烯 板 材 每 。 

3) 密封 橡胶 件 ， 有 0U 形 圈 、Y EL. O 形 圈 、Z 形 圈 、 橡 胶 密 封 垫 、 组 合 垫 圈 、 
橡胶 隔膜 、 橡 胶 板 、 尼 龙 板 、 尼 龙 棒 、 圆 橡胶 和 圆 橡胶 管 、 橡 胶 密 封条 等 。 

4) 密封 热 : 有 油封 庆 疾 、 油 封 纸 轿 、 逢 封 圈 、 丁 且 橡 胶 密 封 垫 、 氟 本 橡胶 密封 
热 、 硅 橡胶 密封 垫 、 扬 橡胶 密封 垫 、 聚 氮 酯 密封 热 和 聚 四 氟 乙 烦 密 封 垫 。 


17.1.3 机械 密 封 件 是 如 何 分 类 的 ? 


1) 按 零 配 件 分 ， 有 密封 圈 、 液 压 油 封 、 包 上 履 垫 上 族 、 金 属 环 垫 、 合 金 环 和 轴 套 。 

2) 按 弹 效 元 件 旋 转 或 静止 分 ， 有 旋转 了 式 内 逆 内 流 非 平衡 型 单 端面 密封 件 和 毅 止 式 
外 效 内 流 平 衡 型 单 闯 面 密封 件 。 

3) 按 静 环 位 于 密封 端面 内 侧 或 外 侧 分 ， 有 内 浅 式 密封 件 和 外 闭 式 密封 件 。 

4) 按 密 封 介质 泄漏 方 辐 分 ， 有 内 流 式 密封 件 和 人 外流 式 密封 件 。 

5) 按 介 质 在 端面 引起 的 印 载 情况 分 ， 有 平衡 式 密 封 件 和 非 平衡 式 密封 件 。 

6) 授 密封 端面 的 对 数 分 ， 有 单 庙 面 密封 件 和 双 端 面 密封 件 。 
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17.1.4 机械 密封 用 O 形 橡胶 密封 圈 的 规格 有 哪些 ? 
机 械 密封 用 0 形 橡胶 密封 圈 的 规格 见 表 17-1。 


表 17-1 机 械 密封 用 O 形 橡胶 密封 圈 的 规格 (单位 mm) 


























截面 直径 d, 内 径 系 列 di 
二 6.0, 6.9, 8.0, 9.0, 10.0, 10.6, 11.8, 13.2, 15.0, 16.0, 17.0, 18.0, 19.0, 
: 20.0, 21.2, 22.4, 23.6, 25.0, 25.8, 26.5, 28.0, 30.0, 31.5, 32.5, 34.5, 37.5 
1.8 6.0 ~32.5 (该 范围 内 数值 同上 ) 
二 6.0, 8.0, 10.0, 11.8, 13.2, 15.0, 18.0, 20.0, 22.4, 25.0, 28.0, 30.0, 32.5, 
: 34.5, 37.5, 38.7, 40.0 
10.6, 11.8, 13.2, 15.0, 16.0, 17.0, 17.0, 18.0, 19.0, 20.0, 21.2, 22.4, 
ee 23.6, 25.0, 25.8, 26.5, 28.0, 30.0, 31.5, 32.5, 34.5, 37.5, 38.7, 40.0, 42.5, 
43.7, 45.0, 47.5, 48.7, 50.0, 53.0, 54.5, 56.0, 58.0, 60.0, 61.5, 63.0, 65.0, 
67.0, 70 ~145 (间隔 5)，150 
3. 10 17.0~56 (该 范围 内 数值 同上 ) ，60 ~ 145 (间隔 5) 
18. 0 ~$6 (该 范围 内 数值 同上 ) ，60.0，65.0，70.0,， 71.0, 75.0, 77.5, 80, 82.5, 
3. 55 85, 90, 92.5, 95.0, 97.0, 100, 103, 105 ~ 250 (间隔 5), 258, 265, 272, 280, 
290, 300, 307, 315, 325 
4.10 47.5, 48.7, 50.0, 53, 54.5, 56.0, 60 ~120 (间隔 5) 
30.0, 31.5, 32.5, 34.5, 37.5, 38.7, 40.0, 42.5, 43.7, 45.0, 47.5, 48.7, 
4. 30 50.0, 53, 54.5, 56.0, 60.0, 65.0, 70.0, 71.0, 75, 77.5, 80, 82.5, 85, 90, 
92.5, 95.0, 97.0, 100, 103, 105, 110, 115, 120, 125, 130 
4. 50 45.0 - 120 (该 范围 内 数值 同上 ) 
4.70 数值 同上 
5. 00 28.0, 30.0, 32.5, 34.5, 37.5, 40.0, 45.0, 50.0, 54.5, 60, 65, 70, 75, 80 
30.0, 31.5, 32.5, 34.5, 37.5, 38.7, 40.0, 42.5, 43.7, 45.0, 47.5, 48.7, 
本 50.0, 53, 54.5, 56.0, 60.0, 65.0, 70.0, 71.0, 75.0, 77.5, 80.0, 82.5, 85.0, 
: 90.0, 92.5, 95.0, 97.0, 100, 103, 105 ~250 (JÉ 5), 258, 265, 272, 280, 290, 
300, 307, 315, 325, 335, 345, 355, 375, 387, 400 
5.70 90, 92.5, 95, 97, 100, 103, 105 ~250 (间隔 5) 
45.0, 47.5, 48.7, 50.0, 53.0, 54.5, 56.0, 60.0, 65.0, 70.0, 71.0, 75.0, 
6.40 77.5, 80.0, 82.5, 85.0, 90.0, 92.5, 95.0, 97.0, 100.0, 103.0, 105 ~ 250 (间隔 


5), 258, 265, 272, 280, 290, 300 
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( 续 ) 
截面 直径 d, 内 径 系 列 d, 
110 ~ 250 (Ñg 5), 258, 265, 272, 280, 290, 300, 307, 315, 325, 335, 345, 
7.00 355, 375, 387, 400, 412, 425, 437, 450, 462, 475, 487, 500, 515, 530, 
545, 560 
8.40 150 ~250 (间隔 $) 258 ~400 (该 范围 内 数值 同上 ) 
10.0 412, 425, 437, 450, 462, 475, 487, 500, 515, 530, 545, 560 


17.1.5 安装 密封 件 的 注意 事项 有 了 哪些? 


1) 安 冯 密封 件 前 要 考虑 好 沟 槽 太吉 精度 、 表 面 粗糙 度 、 挤 出 间 辽 等 参数 。 

2) 选择 合适 的 密封 件 材质 和 工作 油 ， 考 虑 其 对 工作 温度 的 适应 性 、 对 油 的 相 容 性 。 

3) 必须 确保 密封 沟 槽 中 没有 杂质 和 有 裂纹， 分别 在 密封 沟 槽 和 密封 件 表面 涂 油 ， 并 
防止 污 物 侵 入 ， 按 照 顺序 安装 ， 注 意 避 开 校 锐 边 ， 避 免 密 封 件 扭曲 或 牌 料 ; 右 是 分 体 
槽 ， 了 最 后 上 紧 压 将 ; 孔 用 密封 件 闻 入 整体 槽 必须 借助 安 疫 工具 。 


17.2 润滑 设备 





17.2.1 什么 是 润滑 设备 ? 


绝 大 部 分 机 械 设备 的 转动 部 位 部 需要 定期 润 消 ， 除 正确 合理 选用 润 消 剂 之 外 ， 应 
用 合理 有 效 的 润滑 朔 置 或 润 请 设备 也 很 重要 。 润 滑 设备 是 回 润 滑 部 位 供给 油 滑 剂 (给 
油脂 、 排 油脂 ) 及 其 附属 逆 置 的 总 称 。 原 始 润滑 的 主要 方式 是 到 达 一 定 的 保养 周期 后 
进行 人 工 润滑 〈 如 滴 油 清油 或 打 黄 油 ) 。 


17. 2.2 机械 润 滑 是 如 何 分 类 的 ? 


1. 根据 润滑 剂 的 物质 形态 分 类 

(1) 液体 润滑 ”液体 润滑 剂 包括 矿物 润滑 油 、 合 成 润滑 油 、 乳 化 油 (水 也 可 以 作 
为 初 轧 机 胶木 轴瓦 的 润滑 剂 和 冷却 剂 ) 。 轧 钢 机 的 减速 机 、 齿 轮 座 、 精 密 油膜 轴承 等 ， 
均 采 用 不 同 条 度 和 性 能 的 液体 润滑 油 润滑 。 

(2) 半 固 体 润滑 ” 半 固 体 润滑 剂 包 括 各 种 矿物 润滑 脂 、 合 成 润滑 脂 、 动 植物 脂 等 ， 
是 介 于 液体 和 固体 之 间 的 一 种 塑性 状态 或 育 脂 状态 的 半 固 体 物 质 。 半 固体 润滑 广泛 用 
于 各 种 类 型 的 滚动 轴承 和 垂直 安装 的 平面 导轨 上 。 

(3) 气体 润滑 ”气体 润滑 采用 空气 、 燕 汽 或 氮气 等 某 些 惰性 气体 作为 润滑 剂 ， 可 
把 摩 掠 表面 用 高 压气 体 分 隔 开 。 其 最 大 优点 是 摩擦 系数 接近 于 零 ， 气 体 的 黏度 不 受 温 
度 的 影响 ， 所 以 气体 润滑 的 轴承 ， 阻 力 小 、 精 度 高 。 如 航海 用 的 惯性 陀螺 仪 ， 重 型 机 
械 中 垂直 透 平 机 的 推力 轴承 ， 大 型 天 文 望 远 镜 的 转动 支承 ， 高 速 磨 头 的 轴承 等 都 可 用 
气体 润滑 。 
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(4) 利用 具有 特殊 润滑 性 能 的 固体 润滑 剂 ” 如 石墨 、 二 硫化 钼 、 二 硫化 钨 等 ， 代 
蔡 润 请 油 、 脂 隅 离 摩 探 接触 表面 ， 形 成 恨 好 的 固体 润滑 膜 ， 以 达到 良好 的 润滑 作用 。 

2. 根据 润 ; s 

s 摩 探 面 之 间 有 润滑 剂 ， 并 能 生成 一 层 完 整 的 润 请 膜 ， 把 摩 探 表 面 
完全 隔 开 。 摩 探 副 运动 时 ， 摩 探 是 在 润滑 膜 的 内 部 分 子 之 间 的 内 摩 探 ， 而 不 是 摩 探 面 
的 直接 接触 的 外 摩 探 ， 这 种 状态 称 为 全 膜 润 请 ， 是 一 种 理想 的 润 请 状态 

(2) 非 全 膜 润 请 “” 摩 探 表 面 由 于 粗糙 不 平 或 因 载 傈 过 大 、 速度 变化 等 因素 的 影响 ， 
使 润滑 膜 遭 到 破坏 ， 一 部 分 为 干 摩 控 ， 这 种 状态 称 为 非 全 膜 润 请。 一 般 由 于 运动 速度 
变化 (起动 、 制 动 、 反 转 )、 受 载 性 质变 化 ( 突 加 冲击 、 局 部 集中 、 变 载 傈 等 ) 以 及 
润滑 不 良 时 ,经常 出 现 这 种 状态 ,其 磨损 也 比较 快 ， 应 力求 减少 和 避免 这 种 状态 。 


17.2.3 油 和 脂 的 润滑 方法 有 几 种 ? 


油 和 脂 的 润 消 方法 见 表 17-2 。 
表 17-2 油 和 脂 的 润滑 方法 


供 油 | 可靠 | 冷却 | 耗 | 装置 | 维护 | 油 的 | 低速 
WS > Q í > 
u s BE sP RE 复杂 性 限制 < j 
N a 5k Z Z ` 
phi = |= | z | 多 | g [2 [2241 2 | 2 e prah 
摩擦 副 
要 ' .. 中 载 、 中 速 轴承 ， 导 轨 、 
气 负 、 齿 轮 传动 


压力 供 油 | 优 WR, Pi46 









































. JL 
TH 2 优 高 速 滚动 轴承 、 齿 轮 箱 
油气 优 极 高 速 滚 动 轴 承 





中 载 、 中 速 轴承 、 齿 轮 


油 环 、 油 底 壳 Ç 
油 环 、 油 底 壳 | 好 ee 





低速 深 动 轴承 ; 一 般 滑 
动 轴承 、 导 轨 


重要 轴承 、 导 轨 、 齿 
轮 箱 


低速 轻 载 滚动 轴承 ， 重 


油 强 、 油 垫 PR 


油 洽 、 飞 溅 | 好 











L É K. 载 高 温 滑动 轴承 、 导 加 
集中 压 | 同 “ 手 工 加 脂 "， 低 速 重 
力 供 脂 540 


17.2.4 润滑 设备 有 哪些 ? 


润滑 设备 主要 有 油 壶 、 油 杯 、 油 标 、 油 枪 、 润 滑 条 和 密封 朔 置 
1) Wag; 有 鼠 形 油 壶 、 压 力 油 亚 、 塑 料 油 壶 和 喇叭 油 壶 ， 如 图 17-1 所 示 。 
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a) b) c) 
图 17-1 润滑 用 油 谈 
a) 鼠 形 油 壶 “pb) 压力 油 壶 c) 塑料 油 谈 d) 喇叭 油 壳 


2) 油 杯 : 有 直通 式 、 压 注 式 、 旋 新 式 、 压 配 式 压 注 油 杯 ， 弹 答辩 油 杯 ， 针 阀 式 注 
油 杯 ， 如 图 17-2 所 示 。 
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f) 
图 17-2 7H4E 
b) 压 注 式 压 注油 杯 c) 旋 盖 式 压 注 油 杯 


a) 直通 式 压 注油 杯 
e) 弹 筑 盖 油 杯 f) 针 阀 式 注油 杯 


d) 奈 配 式 压 注油 杯 
3) 油 标 〈 图 17-3 ) : 压 配 式 圆 形 油 标 用 于 观察 设备 内 润滑 系统 中 润滑 油 的 贮存 量 ; 


诈 入 式 加 形 油 标 、 长 形 油 标 和 管状 油 标 用 于 标明 油箱 内 的 油 面 高 度 。 








x D 图 17-3 油 标 
a) 压 配 式 圆 形 油 标 b) 旋 入 式 圆 形 油 标 c) 长 形 油 标 d) 管状 油 标 
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4) 油 枪 : 用 于 对 各 种 机 械 设备 和 车 船上 的 油 杯 注入 润滑 油 和 脂 ( 其 中 压 杆 式 油 枪 适 
用 于 注入 润 消 脂 )。 油 枪 有 压 杆 式 油 枪 和 手 推 式 油 枪 两 种 ， 如 图 17-4 所 示 。 





a) b) 


图 17-4 油 枪 
a) 压 杆 式 油 枪 b) 手 推 式 油 枪 


5) 润滑 泵 : 润滑 泵 是 一 种 向 机 械 润 滑 
部 位 供给 润滑 剂 的 润滑 设备 。 润 滑 泵 有 手 B 
动 润滑 泵 和 电动 润滑 泵 两 种 ， 如 图 17-5 | A 
所 示 。 

6) 密封 装置 (图 17-6): 有 油封 皮 
圈 、 油 封 纸 圈 、 息 封 轿 、0 形 橡胶 密封 圈 、 
U 形 橡 胶 密封 轿 、 圆 橡胶 、 圆 橡胶 管 、Z 形 
橡胶 油封 〈 适 用 于 回转 轴 圆 周 速度 不 大 于 
6m/s 的 滚动 轴承 及 其 他 机 械 设 备 中 ， 在 工 
作 温 度 为 -25 ~ 80% 的 条 件 下 ， 起 防 尘 和 
封 油 作用 的 Z 形 橡 胶 油 封 。 其 材料 为 _ . 


` 图 17-5 润滑 泵 
a) 手动 润滑 条 b) 电动 润滑 录 











图 17-6 密封 装置 
a) 油封 图 b) 息 封 轿 c) O 形 橡胶 密封 轿 d) U 形 橡胶 密封 圈 
e) 圆 橡胶 í) Z 形 橡胶 油封 
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17.2.5 润滑 设备 不 良 会 造成 哪些 损失 ? 


设备 在 运转 过 程 中 ， 常 因 润滑 系统 出 现 故障 致使 设备 各 个 机 构 润滑 状态 不 良 ， 人 性 
能 与 精度 下 降 ， 甚 至 造成 设备 损坏 事故 。 

设备 润 请 系统 发 生 故 障 的 原因 很 多 ， 通 党 可 归纳 为 设计 制造 、 安 装 调试 、 使 用 操 
作 和 保养 维修 不 当 等 原因 而 引起 的 设备 失效 ， 分 述 如 下 : 

(1) 机 械 设 备 制造 方面 的 原因 ”在 设计 制造 上 容易 造成 润滑 系统 故障 的 原因 常 有 : 

1) 设备 润滑 系统 设计 计算 不 能 满足 润滑 条 件 。 例 如 某 摇 臂 钻床 主轴 箱 油 池 设计 得 
较 小 ， 储 油 量 少 ， 润 滑 泵 开动 时 油 液 不 足 循环 所 需 , 但 当 停 机 后 各 处 回 油 返 流 至 油箱 
后 ， 又 发 生 过 满 而 溢出 。 一 些 大 型 机 床 润滑 油箱 散热 性 能 差 ， 使 润滑 油 黏 度 波动 大 ， 
其 至 在 高 温 季 节 发 生 润滑 不 良 。 齿 轮 加 工 机 床 润滑 系统 与 冷却 系统 容易 相 混 ， 使 油 质 
污染 劣化 。 

2) 产品 更 新 换代 时 未 对 传统 的 润滑 原理 与 落后 的 加 油 方 法 加 以 改造 。 如 有 些 机 床 
改造 后 重要 的 导轨 面 或 动 压轴 承 依然 用 手工 间 答 加 油 润 滑 ， 机 床 容 易 出 现 摩擦 损伤 。 

3) 对 设备 在 使 用 过 程 中 的 维修 考虑 不 足 。 一 些 雄 露 在 污染 环境 的 导轨 与 横 杜 缺乏 
必要 的 防护 装置 ， 油 箱 防 漏 性 差 或 回 油 小 于 出 油 ， 或 加 油 孔 开设 不 合理 等 ,不仅 给 日 
后 维修 造成 诸多 不 便 ， 也 易 发 生 故 障 。 

4) 设备 润滑 状态 监测 与 安全 保护 装置 不 完善 。 对 于 简单 设备 定时 定量 加 油 即 可 达 
到 要 求 ， 但 对 于 连续 运转 的 机 械 应 设 有 油 窗 以 观察 来 油状 况 。 而 一 些 大 型 轧钢 连续 生 
产 线 ， 当 轧辊 轴承 供 油 不 正常 时 ， 欠 缺 必 要 的 报警 信号 与 电气 安全 联 锁 装 置 。 

5) 设备 制造 质量 不 佳 或 安装 调试 得 不 好 。 零 件 油槽 加 工 不 准确 ， 箱 体 与 箱 盖 接触 
不 严密 ， 供 油管 道 出 油 口 偏 ， 油 封装 配 不 好 ， 油 孔 位 置 不 正 ， 轴 承 端 盖 回 油 孔 倒 装 ， 
油管 折 扁 ， 油 管 接 头 不 牢 ， 密 封 圈 不 合 规 格 等 都 将 造成 润滑 系统 的 故障 。 

(2) 设备 保养 维修 方面 的 原因 设备 在 使 用 过 程 中 ,保养 不 善 或 检修 质量 不 良 ， 
是 润滑 系统 发 和 后 故障 最 主要 的 原因 。 这 些 问题 与 企业 设备 管理 体制 不 健全 ， 设 备 润滑 
“五 是 ”规范 贯彻 执行 不 认真 ， 维 修 人 员 〈 含 润 滑 工 人 ) 与 设备 操作 者 的 技术 双 质 都 
有 密切 关系 。 特 别 是 一 些 大 型 现代 化 设备 的 润滑 系统 比较 复杂 ， 要 求 也 较 严 格 ， 更 容 
易 发 生 故 障 。 篆 见 故 障 原因 有 以 下 几 种 : 

1) 不 经 常 检查 调整 润滑 系统 的 工作 状态 。 即 使 润滑 系统 完好 无 缺 的 设备 ， 在 运转 
一 定时 间 之 后 ， 难 免 存 在 各 种 缺陷 ， 如 不 及 时 检查 修理 ， 就 会 成 为 隐患 ， 进 而 引起 设 
备 事故 。 

2) 清洗 保养 不 良 。 不 按 计划 定期 清洗 润滑 系统 与 加 油 装 置 ， 不 及 时 更 换 损坏 了 的 
润 请 元 融 件 ， 致 使 润滑 油 中 夹带 磨 粒 ， 油 嘴 注 不 进 油 ， 甚 至 油 路 堵塞 。 一 些 载荷 很 大 、 
往返 运动 频繁 的 滑动 导轨 ， 油 垫 储 油槽 内 的 油 秸 因 长 期 不 清洗 而 失效 ， 结 果 使 导轨 咬 
粘 、 滑 枕 不 动 。 一 些 压力 油 杯 的 弹 往 坏 了 ， 钢 球 不 能 封闭 孔 口 ;利用 毛细 管 作 用 ， 均 
匀 滴 油 的 毛线 丢失 或 插入 不 次 等 ， 这 些 润滑 元 器 件 都 应 在 日 常 保 养 中 清洗 或 更 换 。 

3) 人 为 的 故障 。 不 经 仔细 考虑 随意 改动 原 有 润滑 系统 ， 造 成 润滑 不 良 的 事故 也 有 
发 生 。 一般 机 床 的 板 都 设 有 防 悄 保 洁 息 垫 ， 要 求 压 贴 在 与 之 相对 的 导轨 表面 ,但 有 些 
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企业 对 之 长 期 不 洗 , 任 其 发 生 失 效 或 洗 后 重 装 不 压 贴 。 

4) 育 目 信赖 润 请 系统 的 自动 监控 装置 。 设 备 润滑 状况 监控 与 联 锁 装 置 常 因 本 身 发 
生 故 障 或 调整 失误 而 失去 监控 功能 ， 因 而 不 发 或 错 发 信号 。 因 此 ， 要 定期 检查 调整 润 
请 监控 装置 ， 只 有 在 确信 其 工作 可 靠 的 前 提 下 ， 才 可 放心 地 操作 设备 。 

以 上 主要 是 从 设备 故障 表面 现象 加 以 分 析 ， 实 际 生产 中 ,许多 故障 产生 的 原因 是 
错综复杂 的 ， 有 些 故障 直接 原因 是 保养 不 良 ， 但 包含 有 润滑 系统 设计 不 合理 或 制造 质 
量 欠 佳 ， 或 是 选择 润滑 材料 不 当 ， 或 是 机 械 零 部 件 的 材质 与 工艺 存在 的 问题 等 因素 。 
因此 ， 对 具体 故障 要 做 具体 分 析 ， 从 实际 出 发 ， 找 出 主 次 原因 ， 采 取 有 效 易 行 的 故障 
排除 方法 。 必 要 时 对 反复 发 生 故 障 的 原 润 滑 系 统 加 以 改进 ， 以 求 更 杀 完 善 。 


























18.1 条 类 


18.1.1 木 螺钉 有 什么 用 途 ? 它 有 了 哪些 规格 ? 


木 螺钉 用 于 将 金属 构件 〈 如 桶 销 、 门 锁 、 箱 扣 等 ) 固定 在 木质 带 件 上 。 木 螺钉 分 
为 普通 木 螺钉 和 六 角 头 木 螺钉 两 种 ， 其 规格 分 别 见 表 18-1 和 表 18-2。 


表 18-1 普通 木 螺钉 的 规格 
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开 槽 圆 头 木 螺钉 开 模 沉 头 木 螺钉 开 模 半 训 头 木 螺钉 
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全 
FS 


直径 d/ 十 字模 木 螺钉 
mm 钉 长 I/ mm 
1.6 一 
2.0 0 ~10 
2. 9 0 ~25 
3.0 8 — 30 
3.5 8 — 40 
4. 0 12 ~70 

(4.5) 16 ~ 85 
5.0 18 — 100 

(5.5) 25 ~ 100 
6.0 25 ~ 120 
(7) 40 ~ 120 
8 40 ~ 120 
10 70 ~ 120 





šE. 1. 钉 长 系列 (mm): 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20, (22), 25, 30, (32), 35, (38), 40, 45, 
50, (55) 60, (65), 70, (75), 80, (85), 90, 100, 120. 
2. 括号 内 的 直径 和 长 度 尽 可 能 不 采用 。 
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表 18-2 六角 头 木 螺钉 的 规格 


15 一 30 

















注 : 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 


18.1.2 木材 之 间 的 连接 用 钉 有 哪些 种 类 和 规格 ? 


木材 之 间 的 连接 用 杀 有 拼合 用 圆 钢 条 、 瓦 楞 杀 、 瓦 楞 螺钉 、 鱼 尾 钉 和 骑 马 钉 。 
(1) 拼合 用 圆 钢 钉 ”主要 用 于 木 箱 、 家 具 、 门 扇 及 其 他 需要 拼合 木板 时 用 。 其 规 
格 见 表 18-3 。 








表 18-3 拼合 用 圆 钢 钉 的 规格 








< > 
钉 长 /mm 50 60 
钉 杆 直径 /mm 2.8 > 8 
质量 /g 2.0 2.4 














(2) 瓦楞 钉 A Ep rl. Pbriak] 382 Pe ub aq) Sy 
1) 瓦楞 钉 用 于 固定 屋面 上 的 瓦楞 铁皮 。 其 规格 见 表 18-4。 
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表 18-4 瓦楞 钉 的 规格 


&—— 


长 度 ( 除 钉 帽 )/mm 











£ 径 / 钉 帽 直 符 / 

Ta te Te 38 44. 5 50.8 63.5 
mm mm 质量 /8 
3.73 20 6.30 6. 75 7.35 8.35 
3.37 20 5. 58 6.01 6.44 7.30 
3. 02 18 4. 53 4.90 5. 25 6.17 
2.74 18 3.74 4. 03 4.32 4.90 
2.38 14 2.30 2.38 2. 46 








2) Bš PEP sI HT KZ5JJe 8 Elsa KP sk5 k tahu bu (Ji 28 88). JBI 
格 见 表 18-5. 





表 18-5 镀 锌 瓦楞 螺钉 的 规格 


钉 杆 直径 d £] É L/mm 

线 规 号 | 相当 38.1 44. 5 50. 8 63. 5 38.1 44. 5 50. 8 63. 5 

SWG /mm 质量 /g 1kg 钉 个 数 = 

9 
10 
11 
j 
13 


3) 瓦楞 螺钉 专用 于 将 瓦楞 钢 皮 或 石榴 瓦楞 板 等 固定 在 木质 建筑 物 上 ， 用 于 屋面 上 
时 ， 须 加 手 毛 垫圈 或 瓦 攀 垫 阁 。 其 规格 见 表 18-6。 


表 18-6 瓦楞 螺钉 的 规格 (单位 : mm) 






























| SS SSS 












国 
直径 4] 杆 长 ”| #I#FB4e 螺纹 长 直径 钉 杆 长 ”| 钉 杆 直径 螺纹 长 

6 x50 50 35 
6 x60 60 42 42 
6 x65 65 46 46 
6 x75 1 5 52 52 
6 x85 85 60 60 
6 x100 100 60 60 

70 
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(3) 鱼 尾 钉 用 于 制造 沙发 、 软 坐垫 、 鞋 、 帐 笑 、 纺 织 、 皮 革 箱 具 、 面 粉 秘 、 玩 
具 、 小 型 农具 和 每。 其 规格 见 表 18-7。 





表 18-7 和 鱼 尾 钉 的 规格 


种 类 
全 长 /mm 
钉 幅 直径 /mm 
钉 帽 厚度 /mm 
卡 倾 矿 寸 /mm 
质量 /g 
1kg 个 数 ~ 


注 : 卡 颈 尺寸 指 近 钉 头 处 杀身 的 椭圆 形 断 面 短 轴 直 径 尺 寸 。 
(4) 骑马 杀 用 于 钉 固沙 发 弹 赞 、 金 属 板 ( 丝 ) 网 等 。 其 规格 见 表 18-8。 
表 18-8 骑马 钉 的 规格 














eQ 
-一 
钉 长 /mm 25 30 
钉 杆 直径 d/mm pp 2 97 
大 端 宽度 B/mm . | . 10. 5/12 11⁄13 13. 5/14. 5 
小 端 宽度 b/mm 8.5 9 10.5 
质量 /g = 0. 89 1. 36 2. 19 








18.1.3 什么 是 射 箱 ? 它 有 了 哪些 品种 ? 


射 钉 与 射 钉 希 、 射 钉 弹 配合 ， 射 人 被 么 固 零件 或 托 并 、 门 窗 、 墙 壁 、 钢 板 之 类 基 
体 中 ， 用 于 紧 固 零件 或 吊 挂 其 他 物体 。 

射 钉 的 种 类 ( 表 18-9) : 仅 有 钉 体 构 成 的 射 钉 、 巾 钉 体 和 定位 件 构 成 的 射 杀 和 由 钉 
体 和 和 定位 件 和 附件 构成 的 射 钉 三 种 。 

射 钉 的 品种 有 圆 头条 (YD) 、 大 圆 头 钉 (DD) 、 小 圆 头 杀 (PS)、 平 头条 (PD). 
大 平头 钉 (DPD). 6mm 平头 钉 (ZP). 、6.3mm 平头 钉 (DZP) 、 球 头 钉 (QD). 、 眼 孔 
£| (KD)、 螺 纹 钉 (M) 、 专 用 钉 (ZD) 等 。 钉 杆 表 面 压 花 时 ， 要 加 “ 压 花 ”。 
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表 18-9” 射 钉 钉 体 的 形状 和 尺寸 


钉 体 pik 人 
定位 件 | 














a) c) 
代号 不 长 度 L/mm 
19 22, 27, 32, 37, 42, 
YD 
47, 52, 57, 62, 72 
27, 32, 37, 42, 47, 52, 
DD 
57, 62, 72, 82, 97, 117 
HYD 压 花 圆 头 钉 1 13, 16, 19 22 
HDD 压 花 大 ËL. £J R000 00 ) 19 ， 22 
PD 19, 25, 32, 38, 51, 63, 76 
Ñ 22, 27, 32, 37, 42, 
PS A ij 
47, 52, 62, 72 
I I 27, 32, 37, 42, 47, 52, 
DPD To] 
57, 62, 72, 82, 97, 117 
A+. ` w ee 22 | 
HPD 压 化 平头 钉 13, 16, 19 
22, 27, 32, 37, 42, 47, 
OD 


52, 62, 72, 82, 97 
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( 续 ) 
z Emi 
< 一 上: 
N N N SN N c 
ZP 6mm 平头 钉 | 25, 30, 35, 40, 50, 60, 75 
DZP | 6 3mm FS ! ' | 25, 30, 35, 40, 50, 60, 75 








ZD 42, 47, 52, 57, 62 
GD 45, 50 
KD6 25, 30, 35, 40, 45, 50, 60 
KD6. 3 25, 30, 35, 40, 50, 60 
人 L=s22, 32. 42. 52 
L, =20, 25, 30, 35 
s L=32, 42, 52 
L, =24, 30 
l 人 Leo 27 32, 02 5) 
ALT] L. =11, 20, 25, 32, 38 
wa f: L=27, 32, 42, 52 
ass] L, =15, 20, 25, 30, 35 
、 L=27, 32, 42 
M10 M10 螺纹 条 


L, =24, 30 
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= riw 


[ 
y 9494441414 — — ü — Í I 
HM6 ”| M6 压 花 螺纹 钉 ee 上 | L, -=1$ 20. 25. 32 
1 一 ° ° ° 





HM8 |M8 压 花 螺纹 钉 Se L, =15, 20, 25, 30, 35 


HM10 L, =24, 30 





HTD 压 花 特种 钉 2 s 





18.1.4 什么 是 水 泥 钉 ? 其 规格 有 哪些? 


水 泥 钉 是 用 于 钉 和 人 和 传 增 或 水 泥 增 的 专用 钉 。 其 材质 有 45 钢 或 60 钢 ， 经 过 拔丝 、 
退火 、 制 何 、 深 火 等 工艺 加 工 而 成 。 其 硬度 很 大 ， 粗 而 短 ， 穿 瘟 能 力 很 强 。 

水 泥 钉 还 可 分 为 发 墨 (K) 水 泥 钉 、 彩 色 水 泥 钉 、 沉 头 水 泥 钉 、K 字 水 泥 钉 、T 
字 水 泥 钉 、 旬 匀 水 泥 钉 每 。 其 规格 见 表 18-10。 




















表 18-10 水泥 杀 的 规格 (单位 : mm) 
名 称 规格 (直径 x 长 度 ) 
发 黑 (WW) 2 x20, 2 x25, 2 x30, 2.5 x25, 2.5 x30, 2.5 x40, 3 x30, 3 x40, 3 x50, 3 x60, 
水 泥 钉 3 x70, 3x80, 3 x90, 3x100, 4.2 x75, 4.2 x100, 4.2 x125 
彩色 水 泥 钉 3x25, 3 x30, 3.2x40, 3.6 x50, 4x60, 4.2 x75, 4.2 x100 
沉 头 水 泥 钉 2.5 x25, 2.5 x30, 2.5x40, 3x30, 3 x40, 3.2 x50, 3.6x65, 4x75, 4.2 x100 
K 字 水 泥 钉 
F. 3x25, 3x40, 3.8x20, 3.8 x40, 3.8 x50, 3.8 x65, 3.8 x75, 3.8 x100 
T 字 水 泥 钉 
18.2 (Hl 


18.2.1 什么 是 合 页 ? 它 有 哪些 种 类 ? 


1 
DX SbE, S 2HpRDWjr N. 2 E K S Pb 2r jJF66 46 Z 18 SJ BJ Phi. qam 
合 页 用 于 橱柜 门 、 窗 等 ， 其 材质 有 铁 、 铀 和 不 锈 钢 。 合 页 的 种 类 如 图 18-1 所 示 。 
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1) 
图 18-1 合 页 的 种 类 
a) 普通 型 和 轻型 合 页 b) 抽 芯 型 合 页 c) H 型 合 页 d) T 型 合 页 
人 
+ H 








g) 轴承 合 页 h) 自 关 合 页 i) 弹 得 合 页 j) 脱 僵 合 页 k) 单 旗 合 页 
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18. 2.2 各 种 合 页 的 特点 和 用 途 是 什么 ? 


1) 普通 型 合 页 (图 18-1a) : 用 作 各 类 建筑 木质 门窗 、 箱 盖 之 类 的 连接 件 ， 使 它们 
能 绕 合 页 轴线 转动 。 

2) 轻型 合 页 (图 18-1a) : 作用 同 普通 型 合 页 ， 但 一 般 罕 而 薄 ， 承 载 能 力 小 ， 适 用 
于 轻型 门窗 及 橱柜 类 使 用 。 

3) 抽 芯 型 合 页 (图 18-1b): 比 普通 合 页 宽 、 厚 ， 作 用 同 普 通 型 合 页 ， 但 其 芯 轴 可 
以 抽出 ， 使 两 连接 件 易 于 分 离 ， 也 便于 探 洗 。 用 于 质量 和 尺 才 较 大 、 需 经 向 拆伙 的 木 
制 门窗 或 家 具 上 。 

4) HM S DU (图 18-1c): 属 抽 芯 合 页 的 一 种 ， 其 中 松 配 一 片 页 板 可 以 取 下 ， 主 要 
用 于 需 经 常 拆 印 的 木门 或 纱 门 上 。 

5) 了 型 合 页 (图 18-1d) : 用 于 较 宽 重 的 门扇 (如 工厂 、 仓 库 大 门 等 ) 上 作为 门框 
之 间 的 连接 件 。 

6) 子 母 合 页 (图 18-le) : 主体 包括 合 页 片 与 合 页 轴 ， 其 特征 是 合 页 片 分 为 子 页 片 
和 母 页 片 ， 子 页 片 与 母 页 片 均 装 在 合 页 轴 上 且 形 成 铵 链 连接 ， 皆 在 合 页 轴 同 一 个 切线 
方向 上 ， 子 页 片 形 似 母 页 片 “ 空 心 ”的 部 分 ， 可 绕 中 轴 360" 旋 转 ， 并 可 能 合 到 母 页 片 
之 中 ， 形 成 完整 的 一 个 页 片 。 子 页 片 与 母 页 片上 均 有 了 筷 ， 通过 安装 螺钉 ， 使 门 忆 和 门 
框 达 到 固定 并 达到 正常 的 开 闭 效果 。 子 母 合 页 在 门框 内 居中 、 深 浅 、 靠 边 都 适合 安装， 
不 需要 像 平 开 合 页 那样 开 槽 ， 子 母 合 页 价格 只 有 普通 型 合 页 的 3/5。 

7) 双 袖 型 合 页 (图 18-1f) : 用 在 一 般 门 窗 上 ， 分 为 左右 两 半 ， 门 扇 自 由 开启 、 关 
BRI] 

8) 轴承 合 页 (图 18-1g) : 每 片 页 板 轴 中 均 装 有 一 个 推力 球 轴承 ， 开 关 轻 便 灵 活 ， 
多 用 于 重型 或 特殊 的 钢 骨 架 的 钢板 门 。 

9) 自 关 合 页 (图 18-1h): 利用 合 页 的 斜面 和 门 的 自重 自动 关门 ， 用 于 需要 经 常 关 
闭 的 大 门 。 

10) 弹 自 合 页 (图 18-1i) : 在 开启 后 能 自行 关闭 ， 用 于 经 常 开 启 的 门窗 上 ， 有 单 
弹 得 合 页 (代号 D) 和 双 弹 复合 页 (代号 $) 两 种 ， 前 者 适用 于 单方 向 开启 的 场合 ， 
后 者 适用 于 内 外 两 个 方向 开启 的 场合 。 

用 于 柜 门 的 弹 自 合 页 则 具有 弹 筑 贸 链 的 功能 ， 附 有 调节 螺钉 ， 可 以 上 下 、 左 右 调 
节 板 的 高 度 、 厚 度 。 它 可 根据 空间 配合 柜 门 开启 角度 ， 除 90" 角 外 ， 还 有 127° 、144°、 
16$" 等 。 一 般 要 求 板 厚度 较 大 ， 表 面 镀 镑 铁 、 鲜 合金 。 

11) Buru (图 18-1j): 用 于 需要 脐 生 的 轻便 门 上 。 

12) 单 旗 合 页 (图 18-1k) : PEBE, 多 用 于 双 层 窗 上 。 

13) 翻 窗 合 页 (图 18-11) : 安装 时 ， 带 心 轴 的 两 块 页 板 应 装 在 窗 框 两 侧 ， 无 心 轴 
的 两 块 页 板 应 装 在 窗 扇 两 侧 。 其 中 带 本 的 无 心 轴 负 板 ， 须 装 在 窗 扇 带 槽 的 一 侧 ， 以 便 
窗 麟 装 印 。 翻 窗 合 页 用 于 工 片 、 人 仓库、 住宅 和 公共 场所 等 的 活动 气 窗 上 。 

14) 纱 门 合 页 (图 18-1m) : 弹簧 合 页 的 一 种 ， 可 使 门扇 开启 后 自动 关闭 。 销 子 可 
以 抽出 ， 以 便 调整 和 调换 弹 先 ， 多 用 于 一 个 方向 启 闭 的 实 腹 钢 结 构 纱 门 门户 上 。 
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15) 局 形 合 页 : 与 抽 芯 合 页 相似 ,但 两 页 片 较 厚 ， 且 尺寸 不 同 ， 主 要 用 于 各 种 需 
要 转动 启 闭 的 门窗 上 ， 用 作 连 接 木 质 门 局 与 钢 制 (或 水 泥 ) 门框 (大 页 片 与 门 届 连 
接 ， 小 页 片 与 门框 连接 )。 

16) 斜面 脱 秃 合 页 : 利用 合 页 的 斜面 与 门扇 的 重量 而 使 门 和 目 动 关闭 。 它 主要 适用 
于 较 轻 的 木门 或 而 所 等 半截 门 上 。 

17) 无 声 合 页 : 又 称 尼 龙 垫 圈 合 页 ， 门 窗 开 关 时 合 页 无 声 ， 主 要 用 于 公共 建筑 物 
的 门窗 上 。 

18) 多 功能 合 页 : 开启 角度 小 于 75°* 时 ， 具 有 上 自动 关闭 功能 ， 在 75° ~ 90°? 角 位 置 
时 ， 自 行 稳定 ， 大 于 95° 的 则 自动 定位 。 

19) 防盗 合 页 : 两 个 页 片上 的 销 子 和 销 孔 有 自 锁 作用 ， 门 肩 不 能 卸 下 ， 可 起 到 防 
盗 作 用 ， 适 用 于 住宅 户 门 。 


18.2.3 普通 型 合 页 和 轻型 合 页 有 哪些 规格 ? 




















普通 型 合 页 和 轻型 合 页 的 规格 分 别 见 表 18-11 和 表 18-12 。 
表 18-11 普通 型 合 页 的 规格 









每 片 页 片 最 | 适用 门 


人 ~、 | J 号 
系列 编号 少 螺 孔 数 /个 “| 质量 /kg 








表 18-12 轻型 合 页 的 规格 








系列 编号 合 页 长 度 L/mm 合 页 厚度 每 片 页 片 最 适用 门 
= IH w. " 六 三 | 
1 组 (英制 ) [组 ( 米 制 ) T/mm 少 螺 孔 数 /个 质量 /kg 
C10 25.4 0.70 
” 2 
C20 50. 80 50. 00 
3 15 


注 : 系列 编号 后 面 的 数字 表示 长 度 严 寸 值 的 10 倍 ( 表 18-13 ~ 表 18-15 同 此 ， 不 为 注 )。 
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18.2.4 抽 芯 合 页 、 于 型 合 页 和 T 型 合 页 有 了 哪些 规格 ? 
抽 芯 合 页 、H 型 合 页 和 了 T 型 合 页 的 规格 分 别 见 表 18-13 ~ 表 18-15 。 


表 18-13  ” 抽 芯 型 合 页 的 规格 


合 页 长 度 L/mm 合 页 厚度 每 片 页 片 最 适用 门 


人 J、 71 编 号 x: 
系列 贺电 C THE ( 英 制 》| HAH (来 制 ) nih 少 螺 孔 数 /个 | 质量 /kg 


D20 50. 80 50. 00 1.30 3 15 
D25 63. 50 65. 00 1.40 































D30 18 
D35 20 
D40 pp 
=. 合 页 长 度 合 页 厚度 每 片 页 片 最 适用 门 
系列 编号 和 s 
L/mm T/mm 少 螺 孔 数 /个 质量 /kg 
H30 80. 00 3 15 
H40 95. 00 3 18 
H45 110. 00 3 20 
H55 140. 00 4 27 
每 片 页 片 最 适用 门 





系列 编号 


少 螺 孔 数 /个 质量 /kg 
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18.2.5 弹 先 合 页 有 了 哪些 规格 ? 
弹 得 合 页 的 规格 见 表 18-16 。 
表 18-16 弹 得 合 页 的 规格 





单 弹簧 合 页 双 弹 筑 合 页 
页 片 材料 尺寸 
规格 页 片 材料 厚 
[型 ”| 单 阐 和 | 双 弹 稀 | 6/mm 
75 75 36 48 1.8 
100 
125 
150 
200 
250 








18.2.6 安装 合 页 分 几 步 ? 要 注意 哪些 问题 ? 


1. 准备 工具 

安装 前 要 准备 好 专门 的 安 猴 工具 ， 如 卷 矿 、 水 平 尺 、 木 工 铅笔、 木工 开 孔 硕 、 手 
枪 外 和 螺钉 旋 具 等 。 

2. 确定 安装 位 置 及 数量 

两 个 合 页 间距 越 大 ， 承 载 力 越 强 。 一 般 的 家 居 门 而 用 两 个 合 页 ， 比 较 重 的 可 以 用 
三 个 合 页 。 安 装 位 置 以 在 门窗 有 局 体 的 1710 长 处 最 佳 ， 不 要 安装 在 门窗 书 体 的 边 角 桦 接 
人 处， 并 且 和 避免 三 均 分 的 分 布 ， 可 以 设置 上 二 下 一 ， 以 规避 门 硝 往外 倾斜 。 

3. 男 线 定位 

自 完 用 安 闭 测 量 板 或 木工 铅笔 划 线 定位 ( 销 孔 边 距 一 般 为 5mm)， 青 用 手枪 外 或 
木工 开 孔 名 在 门板 上 和 外 直径 为 35mm 的 贸 杯 安装 和 孔 ， 和 销 筷 深度 一 般 为 12mm。 

4. 固定 匀 杯 和 底座 

将 合 页 套 入 门板 上 的 铵 杯 孔 内 ， 并 用 目 攻 螺钉 将 贸 杯 固定 ; BP DUE A [OPE 
孔 后 将 合 页 打开 ， 套 入 并 对 齐 侧 板 ， 用 目 攻 螺钉 将 底座 固定 。 

5. 调节 合 页 


一 般 的 合 页 部 可 六 同调 节 ， 上 下 对 齐 ， 两 局 门 左右 适中 ， 将 柜 门 调试 成 最 理想 效 
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采 为 佳 ， 安 法 好 关门 后 的 间 际 一 般 为 2mm。 

6. 几 个 注意 的 问题 

1 ) 选用 规格 合适 的 合 页 ， 同 时 使 用 配套 的 螺 条 ， 防 止 坠 局 。 

2) 合 页 与 门板 边 的 正常 缝 际 是 3 ~5mm， 要 留 出 伸缩 终 ， 

3) 各 零件 之 间 相 互 匹配 。 包 括 合 页 与 其 连接 的 螺 杀 、 紧 固件 的 配套 ; 页 槽 与 合 页 
高 、 宽 、 厚 太 寸 的 匹配 ; 合 页 与 门窗 框 、 忆 的 匹配 ; 合 页 的 连接 方式 与 框 、 忆 的 材质 
匹配 (如 钢 框 木门 所 用 的 合 页 ， 与 钢 框 连接 的 一 侧 为 焊接 ， 与 木门 局 连接 的 一 侧 则 为 
木 螺钉 固定 ) 。 

4) 在 合 页 的 两 片 页 板 不 对 称 的 情况 下 ， 应 辨别 哪 一 页 板 与 面相 连 ， 哪 一 页 板 与 门 
窗 框 相连 (与 轴 三 段 相 连 的 一 侧 应 与 框 固定 ， 与 轴 两 段 相连 的 一 侧 应 与 框 固定 ) 。 

5) 保证 同一 届 上 合 页 的 轴线 在 一 条 铅 垂 线 上 ， 以 免 门窗 导弹 诱 。 


18.3 ”人 鸳 插 销 和 拉手 、 执 手 











18.3.1 什么 是 钢 插 销 ? 它 有 了 哪些 类 别 ? 

钢 插销 是 一 种 防止 门窗 打开 的 部 件 ， 分 两 部 分 : 一 部 分 带 有 可 活动 的 杆 ， 通 常 固 
定 在 门窗 上 ; 男 一 部 分 是 一 个 0Q 形 “ 鼻 ”， 固 定 在 门窗 杠 上 。 这 两 部 分 上 下 左右 位 置 
对 应 ， 使 用 时 ,将 杆 插 入 “和 锚 ” 中 即 可 。 

钢 插销 可 分 为 以 下 六 类 

1) 单 动 型 钢 插 销 (图 18-2 ) ， 安 装 在 木门 窗 上 ， 用 于 锁 固 木 制 门 、 窗 及 橱 门 、 
柜 门 。 





图 18-2 ” 单 动 型 钢 插销 
a) 普通 式 b) 封闭 式 


2) 蝴蝶 型 钢 插销 (图 18-3)， 用 于 锁 固 木质 门窗 。 
3) 暗 插 销 (图 18-4)， 装 在 双 启 的 门窗 上 ,插销 般 装 在 门窗 的 侧面 ， 起 固定 门窗 
的 作用 。 
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二 





图 18-3 ”蝴蝶 型 钢 插 销 图 18-4 ” 暗 插 销 


4) 翻 窗 插销 (图 18-5) ， 多 用 于 不 便 启 闭 的 高 窗 上 , 用 (AS 
绳子 拉动 插销 便 可 开启 窗 肩 。 Be 
5) 铝 合金 门 插销 (图 18-6) ， 用 于 锁 固 铝 合金 门 等 。 


6) 船用 带 舌 插销 (图 18-7)， 用 于 锁 固 甲板 上 舱 口 图 18.5” 翻 窗 插销 














a) b) 


图 18-6 铝 合 金门 插销 
a) 台阶 式 b) 平板 式 





图 18-7 船用 市 百 插 销 


a) A 型 b) B 型 


18.3.2 什么 是 拉手 ? 它 有 哪些 类 别 ? 


拉手 是 安装 在 门窗 或 抽 居 上 ， 徘 手 的 推拉 力量 开关 门窗 或 抽 居 的 木质 或 金属 物件 。 
按 材 质 、 外 形 、 球 式 和 用 途 等 可 分 为 右 干 类。 现 按 各 标准 综合 分 列 如 下 : 

1) 小 拉手 〈 图 18-8) ， 用 于 房 门 、 箱 子 、 橱 框 及 抽 慑 ， 一 般 为 低 碳 钢 ， 表 面 镀 销 
或 噶 漆 ， 香 在 式 拉手 也 有 用 鲜 合金 制造 的 ， 表面 外 铬 。 
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a) b) o) d) 


图 18-8 小 拉手 
a) 普通 式 b) AV c) 普通 型 d) 方 型 


2) 家 具 拉 手 (图 18-9) ， 专 门 用 在 家 具 上 。 





c) 


图 18-9 家 具 拉 手 
a) 表面 安装 式 b) 村 入 安装 式 c) 封 边 拉 手 


3) 压板 拉手 (图 18-10) ， 装 在 社 馆 、 饭 店 、 学 校 和 医院 效 有 弹簧 合 页 或 地 弹 千 的 
双肩 大 门 上 ， 供 推拉 开关 门 用 。 
4) 梭 子 拉手 (图 18-11) ， 用 作 工 具 箱 、 手 提 箱 的 提 手 或 推拉 立 书 。 


— > Z 
pF—— —— 
普通 式 方 柄 式 < e 

图 18-10 ”底板 拉手 图 18-11 梭 子 拉手 


5) 管子 拉手 (图 18-12 ) ， 装 在 公共 场所 及 车 厢 的 大 门 上 ， 供 推拉 开关 门 用 。 
6) 推 板 拉手 (图 18-13)， 装 在 大 门 上 ， 供 推拉 开关 门 用 。 


£ 


图 18-12 ”管子 拉手 图 18-13 ” 推 板 拉手 
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7) 大 门 拉 手 (图 18-14)， 沪 在 大 门 或 车 门 上 ， 除 拉 局 外 还 兼 有 扶手 及 涨 饰 作用 和 
保护 玻璃 的 作用 。 


Ü ) | e 


= — 


图 18-14 ”大门 拉手 
a) 弯 管 拉手 b) 花 弯 管 拉 手 ec) 直 管 拉手 d) Pj e) 双 管 拉手 f) 方形 大 门 拉 手 
18. 3.3 什么 是 执 手 ? 它 有 哪些 类 别 ? 


执 手 是 安装 在 窗 上 ， 靠 手 的 旋转 和 推拉 力量 开关 窗 的 金属 物件 。 执 手 有 平 开 铝 合 
金 窗 执 手 (图 18-15) 和 旋 压 执 手 (图 18-16)。 








图 18-15 平 开 馈 合 金 窗 执 手 


图 18-16 旋 压 执 手 


第 18 草 ”建筑 装潢 五 金 件 . 549 . 


18.3.4 其 他 门窗 小 五 金 件 有 了 哪些 类 别 ? 


1) ëJ (图 18-17) ， 用 来 固定 窗户 的 钩子 。 

2) 灯 钧 (图 18-18)， 用 来 吊 挂 灯具 和 其 他 物件 。 

3) 羊 腿 (图 18-19) ， 是 广泛 用 于 饰品 吊 挂 的 配件 ， 材 质 为 碳 钢 或 不 锈 钢 。 

4) 锁 扣 (图 18-20) ， 疤 在 门 、 箱 、 柜 、 抽 敢 上 ， 供 挂 锁 用 。 

5) 窗 窒 轨 (图 18-221)， 装 于 和 窗 悄 上 部 用 于 是 挂 窗帘 ， 拉 动 一 侧 拉 强 即 可 开 闭 窗帘 
(固定 式 回 一 侧 移动 ， 调 节 式 向 两 侧 移动 ) 。 

6) 铁 三 角 和 T 形 铁 角 (图 18-22) ， 用 以 连接 门窗 框 构件 的 金属 件 ， 有 直角 形 和 T 
形 两 种 。 

















图 18-17 @ J 图 18-18 JT 





图 18-20” 锁 扣 图 18-21 窗帘 轨 


7) Wé (图 18-23)， 用 于 铝 合金 上 有 甚 窗 、 平 开 窗 的 定位 和 局 闭 。 它 可 分 为 外 开 上 
悬 窗 用 清 择 和 外 平 开 窗 用 滑 掉 两 大 关 。 



















—— ° 1 


图 18-22 ” 铁 三 角 和 了 T 形 铁 角 图 18-23 滑 撑 


8) 窗 撑 挡 (图 18-24) ， 用 于 建筑 内 平 开 窗 、 外 开 上 最 窗 、 内 开 下 悬 窒 的 定位 和 局 
闭 。 它 可 分 为 摩擦 式 撑 挡 和 锁定 式 撑 挡 两 大 类 ， 
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外 
将 





a) b) 











q 
(A 
NZ | WA 








图 18-24 窗 撑 挡 
a) 外 开局 上 撑 挡 b) 内 开启 上 撑 挡 ec) 外 开启 下 撑 挡 d) 带 窗 纱 下 撑 挡 


9) BLAA i] (ES 18-25a) ， 是 通过 操作 实现 推拉 门窗 单一 位 置 锁 财 功能 的 朔 置 。 


它 用 于 建筑 推拉 窗 、 室 内 推拉 门 的 锁 闭 。 

多 点 锁 团 器 (图 18-225b)， 是 对 推拉 门窗 实现 多 点 锁 闭 功能 的 装置 。 它 用 于 建筑 推 
拉 门 窗 的 锁 闭 ， 可 分 为 齿轮 驱动 式 和 连 杆 驱动 式 两 种 。 

10) 门窗 滑轮 (图 18-26)， 用 于 建筑 推拉 门窗 ， 以 减 小 阻力 ， 可 分 为 窗 用 滑轮 和 
门 用 滑轮 两 大 类 。 











a) b) a) b) 


图 18-25 Pm iH I u gi H] ge 图 18-26 “门窗 滑轮 


18.4 闭 门 器 


18.4.1 何谓 闭 门 器 ? 如 何 分 类 ? 

闭 门 希 ， 又 称 为 门 弹 和 车 ， 是 门 凑 上 一 个 类 似 弹 先 的 液压 需 ， 当 门 开 局 后 能 通过 压 
缩 后 释放 ， 将门 准确 、 及 时 地 关闭 到 初始 位 置 ， 类 似 于 弹 和 电 门 的 作用 。 

按 闭 门 需 的 动力 源 ， 可 分 为 液压 财 门 闫 和 电动 闭 门 需 两 类 。 
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按 财 门 天 的 安 逆 位置， 一 般 可 分 为 门 项 团 门 硕 〈 分 外 效 式 和 内 能 式 ) [JS SY g AI 
地 弹簧 三 类 。 


18.4.2 闭 门 器 有 哪些 技术 条 件 ? 
闭 门 器 有 液压 闭 门 器 和 电动 闭 门 器 两 种 ， 其 技术 条 件 见 表 18-17 。 
表 18-17 闭 门 器 的 技术 条 件 





qi 






































液压 闭 门 器 电动 闭 门 器 
类 别 项 H 技术 条 件 
负载 性 能 经 负载 性 能 测试 后 ， 闭 门 器 及 附件 应 无 渗 漏 、 断 裂 和 变形 现象 
定位 功能 有 定位 器 装置 者 ， 门 应 能 在 规定 的 位 置 或 区 域 停 门 并 易于 脱 开 
关门 时 间 全 关闭 调 速 阀 时 ， 不 应 小 于 40s; 全 打开 调 速 闪 时 ， 不 应 大 于 3s 
关门 力矩 、 能 效 比 应 符合 表 18-18 的 规定 
液 渗 漏 按 QB/T 2698 一 2013 规定 的 方法 试验 后 ， 不 应 出 现 渗 漏 现象 
运转 性 能 使 用 时 应 运转 灵活 、 无 异常 噪声 
"J 闭锁 功能 有 此 功能 者 ， 关 门 至 15° 以 下 时 ， 应 可 独立 调节 关门 速度 
B8 开门 缓冲 功能 有 此 功能 者 ， 开 启 至 65° 之 后 应 有 明显 减速 现象 ， 并 能 在 90° 前 停止 
功能 门 角度 90。" 至 延 时 未 端的 关门 时 间 愉 10s ， 
延 时 关门 功能 — hh tne 延 时 末端 的 关门 时 间 应 大 于 E 
温度 变化 对 关 当 温 度 为 -15C 时 ， 关 闭 时 间 应 <25s; 当 温 度 为 40% 时 ， 关 闭 时 间 
闭 时 间 的 影响 应 三 3s 
关门 力矩 、 能 效 比 应 符合 表 18-18 的 规定 
关门 时 间 从 90° 关 到 10°? 时 ， 所 用 时 间 不 应 小 于 3s 
开门 时 间 从 0° 开启 到 80° 时 ， 所 用 时 间 不 应 小 于 3s 
电 常 开 门 ( 停 门 ) 应 能 在 规定 的 位 置 或 区 域 长 时 间 停 留 
去 在 低温 ( -15% ) 时 ,试验 8h; 在 恒温 (40% +2%C)、 相 对 温度; 
i FPS0a M Tk ee ee O x | Í 
Í] ws. 在 开门 、 关 门 过 程 中 ， 试 验 门 遇 到 不 大 于 116N . m 的 力矩 ， 应 能 停 
器 防 障碍 功能 下 或 反 向 运转 
门 在 关闭 (未 锁 住 ) 状态 下 ， 用 不 大 于 58N : m 的 力矩 ， 应 能 推 
推 门 功能 
开门 
寿命 在 完成 相应 的 寿命 试验 后 ， 闭 门 右 应 能 符合 上 述 要 求 
注 : 有 防火 要 求 的 闭 门 器 应 符合 GA 93 一 2004《 防 火 门 闭 门 器 》 的 规定 。 
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18. 4.3 ” 闭 门 器 有 了 哪些 规格 ? 
闭 门 磺 分 为 普通 闭 门 右 和 防火 门 财 门 硕 两 种 ， 其 规格 分 别 见 表 18-18 和 表 18-19 。 


表 18-18 普通 闭 门 器 的 规格 


系列 A 能 效 比 (%) 规 格 

`r I >Z i. y H,ti 一 站 下 旨 口 ` ' | 三 ` y 三 | 人 上 

编号 液压 闭 门 器 电动 闭 门 器 | 适用 门扇 质量 /kg | 适用 门扇 最 大 宽度 /mm 
0 























] 9 ~13 15 ~30 75 

2 13 ~18 25 ~45 850 
3 18 ~20 40 ~ 65 950 
4 26 ~37 60 ~ 85 1100 
5 37 ~54 80 ~ 120 1250 
6 54~87 100 ~ 150 1400 
7 87 ~140 130 ~ 160 1600 


表 18-19 防火 门 闭 门 器 的 规格 


RAR ETIS 
25 ~45 830 

40 ~ 65 930 

60 — 85 1030 

80 ~ 120 1130 

110 ~ 150 1330 














ON A + O LNS 


18.4.4 ”外 装 式 门 项 闭 门 器 的 主要 特点 是 什么 ? 如 何 安 装 ? 


外 装 式 门 顶 闭 门 右 装 有 液压 缓冲 泵 装置 ， 主 要 特点 是 门 关 闭 时 速度 较 慢 ， 且 关闭 
后 无 碰撞 声音 ， 可 用 于 学 校 、 医 院 、 办 公 楼 和 宾馆 等 大 门 上 。 其 缺点 是 不 适用 于 双 问 
开启 门 。 其 安装 步骤 如 下 . 

1. 安装 机 体 

闭 门 咒 只 能 安装 在 门 忆 上 部 靠近 贸 链 一 边 ， 机 体 上 无 调 速 螺钉 的 一 端面 向 贸 链 
(图 18-27) ， 和 否则 门将 不 能 开局 〈 知 强行 开启 ， 则 闭 门 融 、 门 忆 和 上 门框 槽 即 会 被 破坏 ) 。 

然后 用 四 个 螺钉 将 机 体 固 定 在 门户 上 ， 再 把 杠杆 套 进 齿 轴 上 端 ， 男 一 端 装 上 帽 盖 、 
拧紧 紧 固 螺钉 (图 18-28)。 











紧 定 螺钉 





无 调 速 螺钉 端 


2 ii 


图 18-277 机 体 的 安装 位 置 图 18-28 机体 的 固定 
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2. 安装 连 杆 

用 两 个 螺钉 将 连 杆 固定 在 门框 上 上。 手持 连 杆 与 上 门框 成 直角 。 松 动 锁 蒜 螺母 ， 调 
方 连 杆 至 适合 长 度 ， 轻 轻 扳 动 杠杆 ， 使 杠杆 销 正好 插 进 连 杆 端 部 的 孔 ， 检 查 连 杆 与 上 
门框 成 耳 角 。 放 上 垫圈 ， 用 半圆 涉 螺 钉 紧 回 ， 锁 紧 螺 母 ， 完 成 安装 (图 18-29). 

3. 调整 关门 速度 

一 般 出 三 产品 的 关门 速度 已 经 调整 好 ， 奢 需要 改变 速度 ， 应 按 图 18-30 所 示 转 动 调 
速 螺钉 。 

















半圆 头 螺钉 





杠杆 销 





锁 紧 螺母 
图 18-29 连 杆 的 安 闭 图 18-30 ”关门 速度 的 调整 





注意 : 财 门 硕 使 用 一 年 后 应 加 注 防 冻 机 油 。 加 油 时 ， 拧 开 出 油 孔 螺钉 便 可 加 油 ， 
油 满 后 将 螺钉 打 紧 。 


18.4.5 内藤 式 门 项 闭 门 器 的 构造 如 何 ? 如 何 安装 ? 
内 髋 式 门 顶 闭 门 器 安装 在 门扇 和 门框 的 槽 内 ， 门 关闭 时 隐藏 ， 适 合用 于 高 档 宾馆 





客房 。 
闭 门 带 (图 18-31) 由 安装 在 门扇 上 的 液压 缓冲 弹 筑 和 安 厄 在 门框 上 的 滑 道 和 请 块 
以 及 连 杆 等 组 成 ,液压 绥 冲 弹 赞 给 连 杆 恢复 力 窍 ， 使 连 杆 问 远 离 贸 链 的 方 回 旋转 ， 从 
而 市 动 谐 块 在 清道 内 同时 癌 远 离 贸 链 的 方 加 移动 ， 达 到 关门 的 目的 〈 请 道 前 奖 有 一 个 
临时 锁定 卡 ， 当 门扇 打开 到 百 角 位 置 时 ， 滑 块 移 至 接近 饼 链 ) 。 其 安 猴 步 又 如 下 : 

1) 在 门框 、 记 就 位 前 ， 先 在 门 珊 顶部 和 门框 上 槛 底部 弹 线 吻 槽 。 








滑 道 ( 国定 在 


( 
"S22 
oo 
I > 






( 滑 道 仰视 图 ) 
图 18-31 ”内 航 式 门 项 闭 门 帮 
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2) 然后 在 门窗 安装 前 把 液压 缓冲 弹 得 埋 置 在 模 内 ， 把 滑 道 用 螺钉 近 入 门框 槽 内 。 
3) 符 门 框 、 扇 安 帮 固 定好 后 再 用 螺母 将 连 杆 固定 在 弹 壬 轴 上 。 


18.4.6 横 式 地 弹 得 的 构造 如 何 ? 如 何 安装 ? 


横 式 地 弹 化 由 上 、 下 两 部 分 组 成 。 上 部 为 天 轴 和 套 板 ， 下 部 为 地 轴 和 弹 知 。 其 作 
用 相当 于 双 移 合 页 ， 可 使 门扇 开启 后 自动 关闭 。 当 不 需要 门 岂 自动 关闭 时 ， 把 门面 开 
局 到 90" 即 可 。 横 式 地 弹 自 可 用 于 弹 敬 木门 或 里 外 双 回 开局 的 门 上 。 

模式 地 弹 钼 的 安装 步骤 (图 18-32， 图 中 尺寸 可 能 因 品 牌 不 同 而 有 所 差异 ) 如 下 . 

1) 把 天 轴 安 装 在 门框 上 槛 ， 天 轴 套 板 安 装 在 门户 顶端 ， 两 者 中 心 必 须 对 准 。 

2) 从 天 轴 中 心 处 向 下 吊 一 铅 重 线 至 地 面 ， 找 出 安装 在 楼 地 面 上 的 地 轴 的 中 心 线 位 
置 和 底板 木 螺 钉 孔 的 位 置 ， 然 后 把 天 轴 拆 下 。 

3) 先 把 地 弹 算 主 体 ( 指 框 染 底板 等 ) 装 在 门 届 下 部 ， 再 将 门 届 放 入 门框 内 ， 对 
准 天 轴 和 地 轴 的 中 心 及 底板 上 螺钉 孔 的 位 置 。 

4) 然后 再 分 别 把 天 轴 固 定 在 门框 上 ， 底 板 固定 在 楼 地 面 上 ， 底 板 与 楼 地 面 应 平 
齐 ， 最 后 把 装 弹 短 主 体 的 框架 盖 板 安 在 门 扇 上 。 


























图 18-32 横 式 地 弹 先 的 安装 
a) 模式 -204 型 b) 安装 示意 图 


18.4.7 地 弹簧 的 构造 及 特点 是 什么 ? 如 何 安装 ? 


地 弹 答 〈 落 地 闭 门 器 ， 图 18-33、 几 18-34) 由 上 、 下 两 大 部 分 组 成 。 其 上 部 结构 
为 天 轴 和 套 板 (天 轴 是 连接 门框 和 门扇 的 配件 )， 下 部 结构 为 地 轴 (地 脚 ) 和 底座 。 
由 于 压 紧 弹 繁 的 装置 是 蜗轮 ， 可 以 正 反 回旋 转 ， 所 以 适用 于 双 问 开启 的 门 。 地 弹 得 的 
蜗轮 结构 使 弹 得 的 压缩 量 小 ， 关 门 的 力 臂 也 短 ; 其 主轴 下 部 的 承重 座 需 要 承载 门 体 的 
重量 ， 所 以 蜗轮 和 承重 座 是 地 弹 得 的 两 个 关键 部 件 。 

地 弹 敬 不 仅 可 使 门 忆 自 动 关 闭 、 运 行 平稳 、 无 噪声 ， 而 且 还 可 以 调整 门面 自动 关 
闭 的 速度 。 当 门扇 开 启 角 度 小 于 90°? 时 ,门窗 可 里 外 双 癌 自动 关闭 ， 当 门户 开启 到 90° 
时 ,门扇 可 固定 不 动 ， 这 种 地 弹 得 因 主 要 结构 埋 于 地 下 ， 所 以 看 起 来 很 美观 ， 多 用 于 
较 高 级 建筑 物 的 玻璃 门 (也 适用 于 几乎 所 有 木 制 、 钢 制 、 铝 合金 门 和 使 用 玻璃 门 夹 的 
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无 边框 玻璃 门 ) 。 





图 18-33 Hb ui ë HV n 图 18-34. 2222 fJ Jb uo 96 


HB sit 2 BAJ 22252 2 E HH F ; 

1) 装 天 轴 套 板 及 回转 轴 杆 ， 先 将 天 轴 套 板 固 定 在 门 局 上部， 再 将 回转 轴 杆 装 于 门 
局 底部 ， 同 时 把 螺钉 法 于 两 侧 。 天 轴 套 板 的 轴 孔 中 心 与 回转 轴 杆 的 轴 孔 中 心 必须 上 下 
对 齐 ， 在 同一 中 心 线 上 ， 并 与 门 岂 底面 垂直 。 

2) 装 天 轴 : 将 天 轴 安 装 在 门框 顶部， 安装 时 应 注意 天 和 轴 的 中 心 距 边 柱 的 距离 ， 应 
以 门 局 开 闭 灵活 为 准 。 

3) 装 底座 : 安装 时 先 从 天 轴 中 心 吊 一 垂 线 至 地 面 ， 对 准 底座 上 地 轴 的 中 心 。 同 时 
应 保持 底座 水 平 ， 使 底座 上 面板 与 门 悄 底 部 保持 规定 的 颖 际 ， 然 后 将 外 完 用 混凝土 填 
实 浇 固 (不 可 将 内 这 次 牢 ) 。 

4) 拧 天 轴 上 的 升降 螺钉 : 待 混凝土 养护 期 满 后 ， 将 门窗 上 回转 轴 丁 的 轴 孔 套 在 底 
座 的 地 轴 上 ， 然 后 将 门 局 顶部 天 轴 套 板 的 轴 了 筷 和 门框 上 的 天 轴 对 准 ， 近 动 天 轴 上 的 升 
降 螺 钉 ， 把 天 轴 搬 入 轴 孔 ， 门 扇 即 可 局 闭 使 用 。 


18.4.8 地 弹 自 有 了 哪些 技术 条 件 ? 


地 弹 得 有 液压 地 弹 答 和 电动 地 弹 得 两 种 ， 其 技术 条 件 见 表 18-20。 
表 18-20 地 弹簧 的 技术 条 件 




















液压 地 弹簧 电动 地 弹簧 


类 别 项 中 技术 条 件 

. 零 位 功能 去 位 俩 差 和 3mm 

液压 地 本 二 和 和 ' us ” 

Ps 负载 性 能 经 负载 性 能 测试 后 ， 地 弹簧 及 附件 应 无 渗 漏 、 断 裂 和 变形 现象 
定位 功能 有 和 定位 天 逆 置 者 ， 门 应 能 在 规定 的 位 置 或 区 域 停 门 并 易于 脐 开 
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( 续 ) 
类 别 项 目 技术 条 件 
关门 时 间 全 关闭 调 速 阀 时 ， 不 应 小 于 40s; 全 打开 调 速 阀 时 ， 不 应 大 于 3s 
关门 力矩 、 能 效 比 应 符合 表 18-21 的 规定 
渗 漏 按 QB/T 2697 一 2013 规定 的 方法 试验 后 ， 不 应 出 现 渗 漏 现象 
运转 性 能 使 用 时 应 运转 灵活 、 无 异常 噪声 
_ 闭锁 功能 有 此 功能 者 ， 关 门 至 25° 以 下 时 ， 应 可 独立 调节 关门 速度 
— 开门 缓冲 功能 有 此 功能 者 ， 开 启 至 65° 之 后 应 有 明显 减速 现象 ， 并 能 在 90* 前 停止 
3 有 此 功能 者 ， 从 开门 角度 90° 至 延 时 末端 的 关门 时 间 应 大 于 10s, R. 
0111 | 延 时 末端 的 角度 应 为 75。 ~ 60。 
温度 变化 对 关 当 温 度 为 -15C 时 ， 关 闭 时 间 应 <25s; 当 温 度 为 40% 时 ， 关 闭 时 间 
闭 时 间 的 影响 应 三 3s 
寿命 在 完成 相应 的 寿命 试验 后 ， 地 弹簧 应 能 符合 上 述 要 求 
复位 功能 复位 偏差 <3mm 
关门 力矩 、 能 效 比 应 符合 表 18-21 规定 
关门 时 间 从 90°? 关 到 10° 时 ， 所 用 时 间 不 应 小 于 3s 
开门 时 间 从 0° 开启 到 80°* 时 ， 所 用 时 间 不 应 小 于 3s 
常 开 门 ( 停 门 ) 应 能 在 规定 的 位 置 或 区 域 长 时 间 停 留 
电动 地 环境 适应 性 在 低温 ( -15%C) 时 ， 试 验 8h; 在 恒温 (40% +2% ) 、 相 对 湿度 为 
弹 得 (93 +2)% 时 ,试验 48h ( 均 不 加 电 ) 能 正常 工作 
咏 障碍 功能 在 开门 、 关 门 过 程 中 ， 试验 门 遇 到 不 大 于 116N : m 的 力矩 ， 应 能 停 
止 或 反 向 运转 
推 门 功能 门 在 关闭 〈 未 锁 住 ) 状态 下 ， 用 不 大 于 58N . m 的 力矩 ， 应 能 推 开门 
寿命 复位 偏差 <6mm， 且 应 能 符合 上 述 其 他 





注 : 有 防火 要 求 的 地 弹 得 应 符合 GA 93 一 2004 的 规定 。 


18.4.9 ”地 弹 自 有 了 哪些 规格 ? 


地 弹簧 的 规格 见 表 18-21. 
表 18-21 地 弹 答 的 规格 




















能 效 比 (%) 规 格 
系列 编号 | 关门 力矩 /N:m — — -一 
液压 财 门 需 电动 财 门 吉 | 适用 门扇 质量 /kg | 适用 门扇 最 大 宽度 /mm 
1 9 ~13 三 45 15 ~ 30 750 
5 13 = 18 =50 25 ~ 45 850 
3 18 ~ 26 =55 40 ~ 65 950 
4 06 97 三 60 三 65 60 ~ 85 1100 
5 37 = 54 三 60 80 ~ 120 1250 
6 54 ~87 三 65 100 ~ 150 1400 
7 87 ~ 140 =65 130 ~ 180 1600 
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18.5 锁具 


18.5.1 何谓 锁具 ? 它 可 分 为 几 类 ? 


锁具 是 指 起 封 团 作用 的 融 具 ， 它 包括 锁 体 、 钥 是 及 其 附件 ， 是 必须 用 钥匙 (或 光 、 
电 、 磁 、 声 及 指纹 等 指令 ) 方 能 开局 的 封 纪 规 。 锁 具 除 了 有 防护 功能 外 ， 还 有 管理 和 
>e HTH 

锁 的 种 类 按 使 用 对 象 分 有 建筑 门窗 锁 、 家 具 锁 、 船 用 锁 、 汽 车 用 锁 、 上 自行 车 锁 、 
箱包 人 锁 、 铁 道 车 辆 锁 等 ; 按 锁 的 结构 型 式 分 有 弹子 结构 锁 、 叶 片 结构 锁 、 磁 性 结构 锁 、 
密码 结构 锁 和 电子 编码 结构 锁 ; 按 锁 的 破解 难 昂 程度 分 有 普通 锁 和 防盗 锁 ; 按 锁 的 用 
途 分 有 挂 锁 、 建 筑 门 锁 和 家 具 锁 。 锁 的 类 别 见 表 18-22 。 

表 18-22 锁 的 类 别 
建筑 门 锁 


外 装 门 锁 J es L] SDI 球形 门 锁 











单 舌 单 保 险 门 锁 移 门 搬 芯 门 锁 大 门 锁 

单 舌 双 保 险 门 锁 单方 舌 搬 芯 门 锁 房间 门 锁 
单 舌 三 保险 门 锁 单 斜 舌 搬 芯 门 锁 橱柜 门 锁 
双 天 三 保险 门 锁 单 斜 舌 按钮 插 芯 门 锁 浴室 门 锁 
多 舌 双 头 三 保险 门 锁 双 舌 搬 世 门 锁 而 所 门 锁 
移 门 锁 双 舌 按压 捕 芯 门 锁 防风 门 锁 











家 

挂 @i 其 他 用 途 锁 

抽 层 锁 Ë 门 锁 
]i 行 ]Ji 

Jy hh at gi 玻璃 橱 门 锁 o _ A. 
. é ee BOTH BI 铁道 车 辆 锁 
斜 舌 抽 屋 锁 左右 式 橱 门 锁 1. ass 
fh uti 拉手 橱 门 锁 I 





双开 挂 锁 船用 锁 等 


18. 5.2 各 种 锁 的 用 途 如 何 ? 


1. 挂 锁 (图 18-35) 

挂 锁 用 于 门 、 橱 、 柜 、 箱 、 抽 敢 等 ， 有 普通 
锁具 和 密码 挂 锁 等 。 

2. 外 闭 门 锁 

外 装 门 锁 用 于 办 公 室 、 住 宅 、 仓 库 等 门 锁 。 
其 球 式 很 多 ， 按 和 百 头 数量 分 有 单 于 (图 18-36). 
DW k (ED18-37). Z r; 按理 涉 形状 分 有 方 碧 、 
RL. 、 钩 和 天; 按 保险 程度 分 有 单 保险 、 双 保险 、 








图 18-35 ” 挂 锁 
a) 普通 挂 锁 b) 密码 挂 锁 
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三 保险 及 单 锁 头 、 双 锁 头 等 。 
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图 18-36 ”外 装 单 舌 门 销 


3. 内 效 式 揪 芯 门 锁 (图 18-38) 


图 18-37 外 装 双 正门 锁 


(1) 单 舌 弹子 插 芒 门 锁 用 于 门 锁 。 单 锁 尖 ， 室 外 用 钥 不 、 室 内 用 旋钮 开局 ; SW 





锁 头 ， 室 内 外 均 须 用 钥 古 开局 。 


(2) 弹 于 执 手 手 芯 门 锁 用 于 门 锁 ， 分 为 单 百 平 口 式 、 双 下 平 口 式 、 双 下 企 口 却 
三 种 。 单 舌 锁 ,将 下 长 按钮 艇 进 后 ， 即 将 门 锁 住 ， 室 外 须 用 钥 古 开局 。 双 血 锁 弹头 方 
百 ， 室 内 用 旋钮 、 室 外 用 钥匙 开 局 ; 双 头 方 碧 ， 室 内 外 都 须 用 铀 是 开局 。 


(3) 弹子 拉手 插 芯 门 锁 
与 双 盏 弹子 执 手 插 芒 门 锁 基 本 
相同 ,适用 于 较 长 的 门 。 

(4) 移 门 锁 ， 锁 舌 有 钩 形 
和 和 蟹 形 ， 适 用 于 移 门 。 单 头 
锁 ， 室 内 可 用 旋钮 、 室 外 用 钠 
是 开启 ; 双 头 锁 ， 室 内 外 都 必 
须 用 钥 是 开局 。 

(5) 叶片 执 手 插 锁 (图 
18-39) 用 于 门 锁 ， 和 斜 活 碧 室 
内 外 均 用 执 手 开启 ， 方 百 室内 
外 均 用 钥匙 开启 ， 双 开 式 锁 用 
钥匙 旋转 两 问 ， 可 增加 方 舌 伸 
出 的 长 度 。 




















图 18-38 ”弹子 插 忆 门人 锁 





叶片 执 手 插 锁 
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(6) 执 手 锁 ， 用 于 木质 门 锁 ， 室 内 外 均 
用 执 手 开 司 ， 市 保险 机 构 的 锁 锁 后 室外 须 用 
钥匙 才能 开启 ， 故 也 可 用 于 布 所 门 或 浴室 
门 锁 。 

(7) 铝 合金 门 用 插 锁 ， 用 于 铝 合 金门 ， 
i D ta 

(8) 球形 门 锁 (图 18-40) 用 于 木门 图 18-40 ”球形 门 锁 
和 钢 门 门 锁 。 其 品种 较 多 ， 造 型 美观 ， 用 料 
考究 ， 多 用 于 高 级 建筑 房 门 。 

(9) 防盗 门 锁 ， 包 括 密 人 码 门 锁 、 指 纹 门 锁 和 刷卡 门 锁 等 (图 18-41)。 男 外 还 有 声 
探 门 锁 、 刷 脸 门 锁 等 。 

















图 18-41 T] 
a) 密码 门 锁 。”b) 指纹 门 锁 c) 刷卡 门 锁 


4. 抽 居 锁 (图 18-42) 

(1) 弹子 抽 屠 锁 ， 用 于 抽 屠 或 栖 、 柜 门 锁 ， 低 锁 头 式 多 用 于 板 壁 较 薄 的 抽 敢 ， 其 
中 和 斜 舌 式 锁 闭 时 不 用 钥匙 ， 抽 展 推 进 即 被 锁 住 ， 和 多 钳 式 安全 性 高 ， 多 用 于 移 门 式 柜 门 
和 盖 板 回 上 翻 起 的 工作 台 、 木 箱 上 。 








普通 式 和 钥 钳 式 斜 舌 式 
图 18-42” 抽 居 销 





(2) 叶片 抽 敢 锁 ， 用 于 安全 性 要 求 不 高 的 情况 下 。 
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5. 橱 门 锁 (图 18-43) 
橱 门 锁 有 玻璃 橱 门 锁 、 左 右 弹 子 橱 门 锁 、 拉 手 橱 门 锁 、 橱 柜 移 门 锁 等 多 种 形式 ， 
专用 于 锁 橱 门 。 





JEO Ji 





拉手 橱 门 锁 
= 1, A 

G | 区 < 
Š Sy SS s — 
° 

弹子 橱 门 锁 橱柜 移 门 锁 


图 18-43 JBI Di 
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18.6.1 门 和 窗 的 分 类 有 哪些 ? 


1. 按 门 窗 的 开启 方式 分 类 

(1) 折 闭 门 ” 开 启 时 门 局 可 以 折 闭 在 一 起 。 

(2) 弹簧 门 ” 装 有 弹 千 合 页 的 门 ， 开 局 后 会 目 动 关闭 。 

(3) 其 他 门 ” 包 括 感 应 自动 门 、 卷 帘 门 、 升 降 门 、 自 由 门 、 上 翻 门 、 转 门 等 。 

(4) 平 开 门窗 ”门窗 户 癌 内 开 或 器 外 开 。 

(5) 推拉 门窗 ”门窗 局 启 闭 采 用 横 问 移动 方式 。 

(6) 转 门 窗 和 固定 窗 ” 转 门窗 以 转动 门窗 局 方式 启 闭 ， 有 旋转 门 、 转 窗 (包括 上 
芒 窗 、 下 起 窗 、 中 基 窗 、 立 转 窗 )、 背 撑 窗 等 ;固定 徐 则 不 能 打开 。 

2. 按 门 窗 材料 分 类 

可 分 为 木门 窗 、 塑 料 门 窗 、 木 铝 复 合 门窗 、 铝 合金 门窗 、 不 锈 钢 门 窗 、 钢 门窗 、 
玻璃 钢 门 窗 、 彩 板 门 窗 、 玻 璃 大 增 、 木 质 硕 增 等 。 

3. 按 门窗 的 功能 分 类 

可 分 为 保温 门 、 防 火 门 、 防 盗 门 、 隔 声 门 、 隔 热 断 桥 铝 门窗 、 百 叶 门 窗 等 。 

4. 按 门窗 的 位 置 分 类 

门 可 分 为 外 门 和 内 门 ; 窗 可 分 为 侧 窗 ( 设 在 内 外 增 上 ) 和 天 窗 。 

5. 按 门 窗 的 用 途 分 类 

木门 可 分 为 负 用 木门 、 门 连 窗 ( 门 )、 阁 楼 门 、 壁 栖 门 、 布 浴 门 、 厂 库房 大 门 、 防 
火 门 、 隔 声 门 、 冷 藏 门 、 保 温 门 、 射 线 防 护 门 、 变 电 室 门 等 。 

木 窗 可 分 为 常用 木 窗 、 橱 窗 、 门 连 窗 、 工 业 组 合 窗 、 和 天窗、 屋顶 小 气 窗 、 木 百叶 
窗 等 。 
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18.6.2 名 合金 门 和 窗 的 开局 形式 与 代号 有 几 种 ? 
合金 门 和 和 窗 的 开启 形式 与 代号 分 别 见 表 18-23 和 表 18-24 。 

表 18-23 ” 铝 合 金门 的 开启 形式 与 代号 
推拉 平移 类 


提升 | 推拉 | HE | he 
推拉 
















(水 于) 
推拉 














表 18-24 铝 合 金 窗 的 开启 形式 与 代号 


类 别 平 开 旋转 类 


开启 ”| ( 合 页 ) | 滑 轴 " a 滑 轴 | 平 开 | 


Ry | 5 | s | s | xw | x L n | m | g 














类 别 推拉 平移 类 
开启 形式 ”| (水 平 ) 推拉 | “提升 推拉 平 开 推拉 JE; F 2 提 拉 折 丢 推拉 
e | Te 





18. 6.3 何谓 隔 热 断 桥 铝 合金 门窗 ? 其 特点 是 什么 ? 


隔 热 断 桥 铝 合金 窗 是 在 老 铝 合金 窗 的 基础 上 ， 为 了 提高 门窗 的 保温 性 能 而 推出 的 
改进 型 ， 通 过 增强 尼龙 隔 条 将 铝 合 金 型 材 分 为 内 外 两 部 分 ， 阻 隔 了 铝 的 热传导 。 玻 璃 
必须 是 中 空 玻璃 Smm +9A +5mm 双 面 钢化 ， 抗 压力 ， 耐 冲击 性 能 好 。 

隔 热 断 桥 铝 合金 门窗 的 特点 是 强度 高 、 保 温 隔 热 性 好 、 刚 性 好 、 防 火 性 好 ， 和 采光 
面积 大 ， 耐 大 气 腐蚀 性 好 ， 使 用 寿命 长 ， 装 饰 效 果 好 ， 多 用 于 高 档 建 筑 门 窗 。 


18.6.4 隔 热 断 桥 锡 合 金门 窗 的 安 效 工艺 流程 是 什么 ? 


1) 清理 洞口 ， 使 之 与 窗 框 匹配 ; 竖 向 吊 线 定 位 ， 确 保 整 个 立 面 上 下 洞口 成 直线 。 

2) 将 窗 框 安放 在 洞口 ， 回 两 侧 移 动 校 准 在 窗 洞 内 的 位 置 。 调 整 并 校准 窗 框 的 水 平 
度 ， 同 时 调整 与 墙 体 连接 处 ， 注 意 墙 面 平均 缝 际 距 离 和 上 框 的 颖 际 。 

3) 找 正 水 平 后 可 先 对 窗 框 进行 发 泡 腕 填充 。 并 对 泡沫 表层 进行 晒 水 ， 使 之 干 得 
更 快 。 

4) 用 电 锤 对 窗 框 进行 固定 。 铬 洞 后 用 膨胀 钉 对 窗 框 和 塔 体 进 行 连接 [第 3) 步 和 
第 4) 步 顺 序 可 以 颠倒 ] 。 

5) 用 壁纸 刀 切 割 发 泡 胶 突出 部 分 。 发 泡 胶 干 固 后 ， 拉 平 ， 再 打上 玻璃 胶 或 防水 密 
BB 

6) 清理 窗 框 与 墙 体 之 间 的 灰尘 与 杂 物 。 用 上 胶 枪 对 窗 框 与 墙 体 之 间 连 接 处 进行 玻璃 
胶 外 墙 防水 作业 ， 以 防止 雨水 从 窗 框 和 载体 间 院 里 流入 屋内 。 
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7) 安 狐 玻璃。 首先 在 窗 框 内 贴 上 玻璃 项 载 双 面 贴 ， 在 窗 框 内 垫上 木棉 (防止 玻璃 
人 破裂) 。 在 安 浴 窗 书 的 时 候 ， 把 玻璃 放 入 窗 怖 内 并 对 合 页 处 和 对 角 处 放置 木棉 ， 以 保证 
窗 怖 在 长 时 间 的 开关 下 不 会 下 险 从 而 影响 窗户 开关 。 

8) 安放 好 玻璃 后 ， 将 双 面 贴 粘 在 扣 条 上 并 安装 上 ， 然 后 对 玻璃 内 外 进行 密封 处 
理 ， 用 胶 枪 对 玻璃 内 外 进行 打 胶 处 理 。 

9) 检查 五 金 件 的 使 用 和 窗户 的 开关 ， 保 证 窗户 的 开局 顺畅 。 


18.6.5 隔 热 断 桥 铝 合金 门窗 的 保养 注意 事项 有 了 哪些? 


1) 清洁 隔 热 断 桥 铝 合金 门窗 时 ， 不 要 踩 到 铝 框 上 ， 也 不 要 拉 住 铝 框 作为 支撑 。 

2) 密封 毛 条 和 玻璃 胶 封 如 有 脱落 ， 要 及 时 人 和 修补、 更换。 

3) 清洁 隔 热 断 桥 铝 合金 门窗 时 用 软 布 蕉 清水 或 中 性 洗涤 剂 ， 不 要 用 普通 肥皂 和 洗 
衣 粉 ， 更 不 能 用 去 污 粉 、 洗 厕 精 等 强酸 碱 的 清洁 剂 。 

4) 雨天 过 后 应 及 时 抹 干 淋 湿 的 玻璃 和 门窗 框 ， 特 别 注 意 应 抹 干 滑 模 积 水 。 滑 槽 用 
久 后 摩擦 力 增加 ， 可 加 少许 机 油 或 涂 一 层 火 蜡 油 。 

5) 应 经 常 检查 隔 热 断 桥 铝 合金 门窗 框架 的 连接 部 位 ， 及 时 旋 紧 螺栓 ， 更 换 已 受 损 
的 雯 件 。 定 位 轴 销 、 风 撑 等 易 损 部 位 ， 要 时 稼 检查 ， 定 期 加 润滑 油 ， 并 保持 干净、 转 
动 灵 活 。 


18. 6.6 什么 是 开 窗 器 ? 它 有 了 哪 几 种 ? 


开 窗 送 是 用 于 打开 和 关闭 窗户 的 设备 ， 用 于 内 开 窗 或 外 开 窗 ， 可 安装 位 置 为 项 部 、 
底部 或 侧 边 。 它 有 和 手动、 气动 和 电动 三 种 (图 18-44) ; 其 开局 方式 可 为 杆 式 、 链 式 、 
齿 式 或 螺杆 式 。 开 窗 怖 用 于 外 开 窗 户 、 外 开 倾 斜 屋 项 和 大 型 增 面 的 重型 窗户 、 筛 场 和 
玻璃 屋 项 ， 以 及 高 位 置 的 屋顶 宿 。 开 窗 希 可 分 为 以 下 四 种 。 

1. 手动 开 窗 怖 (图 18-44a) 

手动 开 窗 带 一 般 包 括 开 窗 执 行 部 件 (如 前 式 开 窗 件 )、 角 连接 件 、 操 作 部 件 、 连 丁 






































图 18-44 ” 开 窗 器 的 种 类 
a) 手动 开 窗 天 b) 电动 开 窗 需 c) 气动 开 窒 需 


第 18 草 ”建筑 装潢 五 金 件 . 563 . 














和 装饰 盖 板 五 部 分 ， 适 用 于 下 悬 内 开 窗 和 上 悬 外 开 窗 。 开 窗 执 行 部 件 决 定 了 开 窗 的 宽 
度 、 开 窗 硕 的 承载 能 力 和 有 无 锁 紧 功能 。 角 连接 件 是 传动 部 件 ， 它 的 变形 决定 了 开 窗 
希 适 应 不 同窗 型 和 不 同安 猴 条 件 的 能 力 。 操 作 部 件 可 以 是 摇 把 式 或 摇 杆 式 。 抒 把 式 操 
作 部 件 徐 单 ， 成 本 低 ; 摇 杆 式 操 作 部 件 的 力量 输出 均匀 ， 不 易 损 坏 ， 加 工 精度 和 成 本 
较 高 。 合 页 位 于 下 部 的 下 若 内 开 窗 比较 省 力 ， 而 合 页 位 于 上 部 的 上 惹 外 开 窗 则 比较 
Sr] 

2. 电动 开 窗 器 (图 18-44b) 

最 简单 的 电动 开 窗 右 是 将 机 械 式 开 窗 的 执行 部 件 配 以 驱动 马达 ， 再 配 一 个 开关 即 
可 。 还 有 齿轮 - 齿 条 式 开 窗 右 和 链 式 开 窗 如 。 但 是 从 产品 的 稳定 性 和 使 用 寿命 的 要 求 
看 ， 开 窄 奉 还 需要 有 防 侍 、 防 漳 甚 至 防水 功能 。 

3. 气动 开 窗 器 (图 18-44c) 

由 于 产品 用 气体 为 动力 ,不 会 产生 火花 ， 因 此 用 在 一 些 特殊 的 场合 (如 化 工厂 、 
兄 燃 易 爆 物品 存放 仓库 等 处 ) 的 优势 非常 明显 。 气 劲 开 窗 怖 的 另外 一 个 特点 是 开局 速 
度 快 ， 在 发 生火 灾 时 ， 有 利于 在 非常 短 的 时 间 内 将 窗户 开启 排 烟 散热 。 

气动 开 窗 需 系 统 使 用 的 气 源 传输 系统 采用 铜 管 ， 避 锡 了 因为 管道 的 腐蚀 而 造成 气 
体 传 输 的 汽 漏 从 而 导致 窗 无 法 正常 开启。 气动 开 窗 需 可 以 通过 各 种 阀门 来 控制 窗户 开 
局 的 速度 和 开局 角度 ， 同 时 也 可 以 实现 与 消防 中 心 联动 控制 。 

4. 自动 开 窗 器 

当 发 生火 警 产 生 烟 和 热 时 ， 要 求 排 烟 排 热 的 窗户 能 上 自动 打开 。 电 动 和 气动 开 窗 训 
加 上 有 目 动 控制 系统 束 可 以 成 为 目 动 开 窗 希 。 


18.7 金属 网 
























































18.7.1 金属 网 如 何 分 类 ? 


金属 网 ， 按 生产 方式 可 以 分 为 编织 加 工 和 机 械 加 工 ， 前 者 称 为 丝 网 (平纹 编织 区 
和 冬 纹 编织 网 ) ， 后 者 称 为 板 网 ; 按 材 料 可 分 为 钢板 网 、 铝 板 网 、 钥 和 余 低 碳 钢丝 网 、 钢 
丝 网 、 不 锈 钢 网 、 铜 丝 网 和 旬 丝 网 等 ; 按 加 工 方法 可 分 为 电焊 网 、 轧 花 网 、 冲 孔 网 、 
刺 钢 丝 网 和 化 学 蚀刻 网 等 ; 按 形 状 可 分 为 六 角 网 、 方 孔 网 、 斜 方 孔 网 、 节 形 网 、 梯 形 
网 、 变 孔 网 、 花 格 网 和 预计 成 型 金属 丝 编织 网 等 ; 按 用 途 分 可 分 为 输送 带 网 、 护 拦网 、 
遮阳 网 、 丰 入 网 、 人 烧烤 网 、 造 纸 网 、 印 刷 网 、 石 斋 网 、 过 滤 网 、 振 动 奖 网 、 空 调 专用 
网 、 建 筑 安全 网 、 养 殖 网 等 。 


18.7.2 金属 丝 网 的 目 数 和 网 号 如 何 对 照 ? 


金属 丝 网 的 目 数 和 网 号 对 照 见 表 18-25; 我 国 通常 使 用 的 筛 网 目 数 与 粒 径 对 照 见 
表 18-26。 
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表 18-25 金属 丝 网 的 目 数 和 网 号 对 照 


目 数 孔 面 积 /cm? 孔 面积 /cm? 孔 面积 /cm? 
4 38 2704 
5 3136 
6 3600 
8 === 
10 5184 
12 5776 
14 6400 
16 8464 
18 9216 
20 10000 
22 12100 
24 12544 
26 14400 
28 16384 
30 19600 
32 25600 
34 
36 














注 : 1. 网 号 是 指 得 网 的 公称 尺寸 〈 单 位 为 mm), ， 如 1 号 网 的 正方 形 网 孔 边 长 为 1 mm。 
2. 目 数 是 指 lin (lin =25.4mm) 长 度 上 的 孔 数 ， 单 位 为 目 /jin， 如 lin 长 度 上 有 20 孔 ， 即 为 20 H > 


表 18-26 我 国 通常 使 用 的 筛 网 目 数 与 粒 径 对 照 





目 数 粒 径 /pm 粒 径 /hm 粒 径 Zhum 粒 径 Zhum 
2.5 7925 1397 245 47 

3 5880 1165 220 33 

4 4599 991 198 25 

5 3962 8633 165 20 

6 3327 701 150 15 

7 2794 589 83 10 

Š 2362 495 74 5 

9 1981 417 61 2 

10 1651 350 53 1 











18.7.3 主要 金属 网 的 品种 和 用 途 是 什么 ? 


1. $ PETER Rx P] 2Z [0] 

(1) 镀 镑 低 碳 钢丝 方 孔 网 “钢丝 直径 为 0.2 ~0.3mm， 网 孔 尺 寸 为 0.5 ~ 1.6mm; 
用 于 建筑 、 轩 栏 、 一 般 盘 选 、 过 滤 等 。 

(2) 镀 锌 低 碳 钢丝 六 角 网 “钢丝 直径 为 0.4~1.3mm， 网 孔 尺 寸 为 10 -75mm; 用 
于 建筑 门窗 防护 栏 及 工业 设备 上 保温 包扎 材料 等 。 

(3) 镀 锌 低 碳 钢丝 编织 波纹 方 孔 网 “钢丝 直径 为 0.7 ~10mm， 网 和 孔 尺寸 为 1.5 ~ 
110mm; 用 于 人 矿山、 冶金 、 建 筑 及 农业 生产 中 的 筛选 、 过 滤 等 。 

(4) 镀 锌 低 碳 钢 丝 斜 方 孔 网 “钢丝 直径 为 1.2 ~4.0mm， 网 孔 宽 度 为 12.5 ~76mm; 
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用 于 企业 、 事 业 单 位 或 仓库 、 工 地 等 的 隅 离 网 等 。 

(5) 镀 鲜 和 斜 方 眼 网 “钢丝 直径 为 0.9 ~8mm， 网 和 孔 长 节 距 为 18 ~ 100mm; 用 于 建筑 
围栏 及 设备 防护 网 。 

(6) 贸 锌 梯形 网 ”钢丝 直径 为 0.7 ~1.4mm， 绕 颖 箱 距 为 42mm， 用 于 保温 墙 或 石 
棉 瓦 中 的 加 强 网 。 

(7) 镀 匀 电焊 网 ”钢丝 直径 为 0.5 ~2.5mm， 网 孔 尺 寸 为 6.35 ~ 50. 8mm; 用 于 建 
筑 、 种 植 、 养 殖 、 围 栏 等 用 。 

2. 编织 网 

(1) 雁 形 编织 网 “其 钢丝 百 径 为 2.2 ~4.0mm， 网 和 孔 尺 寸 为 50mm x 50mm ~ 160mm x 
80mm; 由 网 片 钢 丝 和 张力 钢丝 组 成 ， 共 用 三 根 张 力 钢丝 将 编织 网 串 连 成 整体 ， 底 部 一 
根 靠近 地 面 ， 顶 部 一 根 靠近 网 边 。 砍 形 编织 网 用 于 道路 、 机 场 、 铁 路 、 体 育 场 等 场所 
作为 栅栏 。 

(2) 金属 丝 编织 方 孔 得 网 “其 丝 材 采 用 热处理 后 的 软 态 芮 铀 (H80、H68 、H65 和 
H62) 、 锡 青铜 (QSn6. 5-0. 1 、QSn6. 5-0.4) 、 不 锈 钢 〈( 奥 氏 体 型 ) 或 碳 素 结构 钢 (10. 
08 和 10)。 网 孔 基 本 尺寸 为 0.02 ~ 16. 0mm。 人 金属 丝 编织 方 孔 和 网 在 工业 上 用 于 过 滤 流 
体 、 油 脂 ， 筛 选 化 工 原 料 、 演 粉 和 药物 等 ;在 农业 上 用 于 和 猎 选 粮食 、 粉 类 。 

(3) 预 弯 成 型 金属 丝 编织 方 孔 网 ” 它 有 五 种 型 式 ， A 一 一 双向 弯曲 金属 丝 编织 区 
B 一 一 单 向 隔 波 弯 曲 金 属 丝 编 织 网 、C 一 一 双向 隔 波 弯曲 金属 丝 编织 网 、D 一 一 锁 紧 
(定位 ) 要 曲 金属 丝 编织 网 和 下 一 一 平 项 弯曲 金属 丝 编织 网 ; 网 也 基本 尺寸 为 2 ~ 
125mm。 预 克成 型 金属 丝 编织 方 孔 网 用 于 颗粒 的 科 选 ， 也 适用 于 骨架 、 文 撑 、 防 护 等 
其 他 用 途 。 

(4) 金属 丝 编织 密 纹 网 ” 它 包 括 平 纹 编织 网 、 经 全 包 和 斜纹 编织 网 和 经 不 全 包 和 斜纹 
编织 网 ; 其 名 义 孔径 为 0.003 ~0.347mm， 规 格 用 “经 向 基本 上 日数 x 纬 向 基本 日 数 / 经 
丝 基本 直径 x 纬 丝 基 本 直径 ”表示 。 人 金属 丝 编织 密 纹 网 用 于 气体 、 液 体 过 滤 及 其 他 介 
质 分 离 。 

3. 焊接 网 

焊接 网 有 片 网 、 卷 网 和 变 孔 网 三 种 。 其 钢丝 直径 为 1. 5mm、2. 5mm 和 2. 8mm; 用 
于 道路 、 机 场 、 铁 路 、 体 育 场 等 场所 作为 栅栏 。 

4. 钢板 网 

钢板 网 ， 按 重量 可 分 为 微型 、 小 型 、 轻 型 、 中 型 和 重型 钢板 网 ; 按 网 孔 的 形状 可 
分 为 受 形 、 六 角形 、 圆 形 和 异型 也 钢板 网 ; 按 材质 及 防腐 处 理 可 分 为 外 证 、 涂 PVC. 
喷漆 钢板 网 和 不 锈 钢 、 铝 板 网 等 ; 按 产品 用 途 可 分 为 普通 钢板 网 和 建筑 网 (包括 有 筋 
扩张 网 、 批 荡 网 两 种 ) 。 钢 板 网 用 于 工业 与 民用 建筑 、 装 备 制造 业 、 交 通 、 水 利 、 市 政 
工程 以 及 耐用 消费 品 等 方面 ， 如 工 三、 工地、 仓库、 家 禽 养 殖 场 的 隔离 网 、 门 窗 防护 
网 、 设 备 防护 党 等 。 


18.7.4 一 般 用 途 金 属 丝 网 的 规格 有 了 哪些? 


一 般 用 途 人 金属 丝 网 的 规格 见 表 18-27 。 
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表 18-27 一 般 用 途 金 属 丝 网 的 规格 
孔 的 大 小 S. W. G 有 效 面 积 质量 / 
H in 筷 数 /em 缘 号 (% ) ( kg/m’ ) 
1. 18 14 62 7.0 
3 1. 08 16 67 3.8 
1.20 18 70 2.5 
3. 5 1.40 20 66 1.8 
1.57 16 58 5.0 
4 1.57 18 70 2.9 
1. 60 20 76 2.1 
4. 5 1. 80 2 71 j: 
1.97 18 57 3.6 
5 2. 00 20 73 2.4 
2. 00 22 76 1.3 
2. 36 18 50 4.3 
6 2.36 20 61 2.8 
2. 36 9 63 1.6 
3. 15 20 43 3.2 
8 3. 15 2 66 2.1 
3. 15 24 67 1.5 
3.94 20 41 4.0 
3. 94 22 50 2.6 
10 
3. 94 24 55 1.9 
3. 94 26 67 1.1 
4. 72 95 43 2.9 
12 
4. 72 26 0. 68 1.4 
5. 52 26 57 1.4 
14 
5. 52 28 62 0. 75 
6. 30 28 55 1. 20 
6. 30 30 67 0. 85 
18 7. 09 30 60 0. 85 
7.87 30 58 0. 95 
20 
7.87 32 63 0. 70 
D2 8. 66 32 0. 88 0. 274 57 0. 80 
24 9. 45 32 0.78 0. 274 55 0. 75 
26 10. 2 32 0. 74 0. 274 51 0.70 
28 11.0 34 0. 67 0. 234 50 0. 80 
30 11.8 34 0. 61 0. 234 48 0. 84 
32 12.6 34 0. 56 0. 234 50 0. 84 
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( E) 
孔 的 大 小 S. W. G Z | 有数 面积 质量 / 
日 /in 孔 数 [cm 丝 号 (%) (kg/m’ ) 

36 14.2 34 0.47 0. 234 45 0.95 
38 15.0 36 0. 48 0. 193 40 0. 70 
40 15.7 36 0. 44 0. 193 50 0. 80 
50 19.7 38 0. 36 46 0. 58 
50 23.6 38 0.271 40 0.71 
60 23.6 40 0. 30 50 0. 45 
80 31.5 40 44 0.58 
80 31. 5 42 43 0. 40 
100 39. 4 42 37 0. 50 
100 39.4 44 49 0. 32 
120 47.2 44 40 0. 39 
120 47.2 45 44 0. 30 
130 51.2 45 41 0. 325 
55.1 45 38 0. 350 

140 
55.1 46 45 0. 252 
59.1 46 38 0. 29 

150 
59.1 46. 5 48 0. 206 
63. 0 46 32 0. 30 

160 
63. 0 47 43 0. 20 
170 66. 9 47 41 0.213 
180 70.9 47 40 0. 24 
190 74.8 47 40 0. 24 
78.7 47 37 0.27 

200 
78.7 48 46 0.17 
220 86. 6 48 41 0. 19 
240 94. 5 48 39 0. 20 
250 98. 4 48 38 0. 22 
260 102.4 48 34 0. 22 
280 110.2 49 31 0. 14 
300 118.1 49 40 0.15 
320 126 49 39 0.16 
350 137.8 49 36 0.16 
400 157. 5 50 39 0.13 
450 177.2 50 37 0.14 
500 196. 6 50 35 0. 156 
630 250 50 30 0. 103 
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一 般 用 途 镀 锌 低 碳 钢丝 网 的 规格 有 了 哪些 ? 


1. 镀 锌 低 碳 钢丝 方 孔 网 ( 表 18-28 ) 


0. 20 





一 一 二 二 二 二 


0. 25 


.60 0.30 | 1.25 


注 : 每 卷 长 度 L 为 30m 。 





表 18-28 镀 锌 低 碳 钢丝 方 孔 网 规格 (单位 : 





1000 





4. 40 
4.75 
5.45 
6. 35 
7.26 
9. 00 1200 
11.50 








2. 镀 锌 低 碳 钢丝 六 角 网 ( 表 18-29) 





表 18-29 ” 镀 鲜 低 碳 钢丝 六 角 网 的 规格 





双 问 搓 挖 式 (S) 双 问 接 抢 式 有 加 强 筋 (J) 


mm ) 


相当 
英制 
目 数 
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( 续 ) 
g Ek Jr >Ñ 编织 形式 
类 别 双向 搓 抢 式 
有 加 强 盘 
代 号 ; 
钢丝 直径 0.40 ~ 0. 40 ~ 0. 40 ~ 0.40~ |0.40~ |0.45~ |0.50~ |0.50~ | 0.50~ 
d/mm 0. 60 0. 90 0. 90 1. 00 1. 30 1. 30 1.30 1. 30 1.30 





钢丝 直径 系列 (mm): 0.40, 0.45, 0.50, 0.55, 0.60, 0.70, 0.80, 0.90, 1.00, 1.10, 1.20, 1.30; 
网 宽 系 列 (m): 0.5, 1.0, 1.5, 2.0; 网 长 系列 (m): 25, 30, 35 


3. 镀 锌 低 碳 钢丝 编织 波纹 方 孔 网 ( 表 18-30) 
表 18-30 ” 镀 锌 低 碳 钢丝 编织 波纹 方 孔 网 规格 (单位 : mm) 























A 型 网 
网 面 尺 寸 L/mm B/mm 
<1000 900 
片 网 1000 ~ 5000 1000 
5001 ~ 10000 1500 
卷 网 10000 ~ 30000 2000 
XX Y 
2⁄4 网 也 尺寸 W 2⁄4, 
d d 
H £ 
12 
0.70 4. 00 
16 
0. 90 
iD) 5. 00 3 
1. 60 18 
6. 00 
5 
2. 20 
2. 80 8. 00 35 
3. 50 10. 00 == 











注 : 1. 工 系 为 优先 选用 规格 ， 工 系 为 一 般 规 格 。 
2. 可 根据 用 户 需 求生 产 其 他 规格 尺寸 。 
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18.7.6 金属 丝 科 网 的 规格 有 了 哪些 ? 


金属 丝 角 网 网 孔 基 本 尺寸 和 金属 丝 直 径 见 表 18-31 。 
表 18-31 金属 丝 筛 网 网 孔 基 本 尺寸 和 金属 丝 直径 





斜纹 编织 网 





网 和 孔 基本 尺寸 W/mm 


主要 尺寸 补充 尺寸 金属 丝 直 径 基 本 尺寸 d/mm 
R10 系列 R40/3 系列 









16.0 3.15, 2.24, 2.00, 1.80, 1.60 
2.80, 2.24, 1.80, 1.40 
13.2 2. 80 








12.5 2.80, 2.24, 2.00, 1.80, 1.60, 1.25 
11.2 2.50, 2.24, 2.00, 1.80, 1.60, 1.12 
10.0 2.50, 2.24, 2.00, 1.80, 1.60, 1.12 
2.24, 2.00, 1.80, 1.60, 1.40, 1.00 
2.24, 2.00, 1.80, 1.60, 1.40, 1.00 
8. 00 2.24, 2.00, 1.80, 1.60, 1.40, 1.25, 1.00 
1.80, 1.60, 1.40, 1.25, 1.12 
1.80, 1.60, 1.40, 1.25, 1.12 
6. 30 1.80, 1.40, 1.12, 1.00, 0.800 
1.60, 1.40, 1.25, 1.12, 0.900, 0.800 
5. 00 1.60, 1.40, 1.25, 1.00, 0.900 
1.60, 1.40, 1.25, 0.900 
1.600, 1.400, 1.120, 1.00, 0.900, 0.800, 0.630 
4. 00 1.400, 1.250, 1.120, 0.900, 0.710 
1.25, 1.00, 0.900, 0.800, 0.630, 0.560 
1.25, 0.900, 0.560 
3.15 1.25, 1.12, 0.900, 0.800, 0.110, 0.630, 0.560, 0. 500 
1.120, 0.900, 0.800, 0.710, 0.630, 0.560, 0.500 
2. 50 1.000, 0.800, 0.710, 0.630, 0.560, 0.500 
1.800, 1.000, 0.800, 0.710, 0.630, 0.560, 0.500 
0.900, 0.710, 0.630, 0.560, 0.500, 0.450, 0.400 
2. 00 0.900, 0.710, 0.630, 0.560, 0.500, 0.450, 0.400, 0.315 
0.800, 0.630, 0.560, 0.500, 0.400 
0.800, 0.630, 0.500, 0.450, 0.400 
1.60 0.800, 0.630, 0.560, 0.500, 0.450, 0.400, 0.355 


0.710, 0.560, 0.450, 0.400, 0.355, 0.315 
0.630, 0.560, 0.500, 0.400, 0.315, 0. 280 
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网 和 孔 基本 尺寸 W/mm 


主要 尺寸 补充 尺寸 金属 丝 直径 基本 尺寸 d/ mm 
R10 系列 





0.630, 0.560, 0.500, 0.450, 0.400, 0.355, 0.315 
0.300, 0.500, 0.450, 0.400, 0.355, 0.315, 0.250 
0.560, 0.500, 0.450, 0.400, 0.355, 0.315, 0.280, 0.250 
0.500, 0.450, 0.400, 0.355, 0.315, 0.250, 0.224 
0.500, 0.450, 0.400, 0.355, 0.315, 0.280, 0.250, 0.224 
0.450, 0.355, 0.315, 0.280, 0.250, 0.224, 0.200 
0.450, 0.355, 0.315, 0.280, 0.250, 0.224, 0.200 
0.400, 0.355, 0.315, 0.280, 0.250, 0.224, 0.200, 0. 180 
0.400, 0.355, 0.315, 0.280, 0.224, 0.250, 0.200 
0.355, 0.315, 0.280, 0.250, 0.224, 0.200, 0.180, 0. 160 
0.315, 0.280, 0.250, 0.224, 0.200, 0.180, 0.160 
0.280, 0.250, 0.224, 0.200, 0.180, 0.160, 0.140 
0.280, 0.224, 0.200, 0.180, 0.160, 0.140 
0.250, 0.224, 0.200, 0.180, 0.160, 0.140, 0.125 
0.224, 0.200, 0.180, 0.140, 0. 125 
0.200, 0.180, 0.160, 0.140, 0. 125 
0.200, 0.180, 0.160, 0.140, 0.125, 0.112 
0.180, 0.160, 0.140, 0.125, 0.112 
0.180, 0.160, 0.140, 0.125, 0.112, 0. 100 
0.160, 0.140, 0.125, 0.112, 0.100, 0.090 
0.140, 0.125, 0.112, 0.100, 0.090 
0.140, 0.125, 0.112, 0.100, 0.090, 0. 080 
0.125, 0.112, 0.100, 0.090, 0.080, 0.071 
0.112, 0.100, 0.090, 0.080, 0.071, 0.063 


1. 00 


0. 800 


0. 630 


0. 500 


0. 400 


0. 250 


0. 200 
0. 160 





0.100, 0.090, 0.080, 0.071, 0. 063 
0.100, 0.090, 0.071, 0.063, 0.056 
0.090, 0.080, 0.071, 0.063, 0.056, 0.050 
0.080, 0.071, 0.063, 0.056, 0.050 
080, 0.071, 0.063, 0.056, 0.050 
080, 0.071, 0.063, 0.056, 0.050 
071, 0.063, 0.056, 0.050, 0. 045 
063, 0.056, 0.050, 0.045, 0.040 
056, 0.050, 0.045, 0.040, 0.036 
056, 0.050, 0.045, 0.040, 0.036 

0.050, 0.045, 0.040, 0.036 
0.045, 0.040, 0.036, 0.032 
0.040, 0.036, 0.032, 0.030 
0.040, 0.036, 0.032, 0.030, 0. 028 
0.036, 0.032, 0.030, 0. 028 
0.036, 0.032, 0.030, 0.028, 0. 025 


0. 125 


0. 100 


0. 080 


Se 


0. 063 


0. 050 


0. 040 





0.032, 0.030, 0.028, 0.025 
0.030, 0.028, 0.025 
0.028, 0.025, 0.022 

0.025, 0. 022 
0.025, 0. 022 
0. 020 


注 : 网 孔 基 本 尺寸 优先 选用 R10 系列 ， 其 次 选用 R20 系列 。 如 采 需 要 ， 也 可 选用 R40/3 系列 。 
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18.7.7 预 要 成 型 金属 丝 纺织 方 孔 网 的 规格 有 了 哪些 ? 


预付 成 型 金属 丝 纺织 方 孔 网 的 网 孔 基 本 矿 才 见 表 18-32 。 
表 18-32 ” 预 守 成 型 金属 丝 编织 方 孔 网 的 网 孔 基本 斥 十 
































co sa 一 全 一 一 二 一 2 一 全 ———s—n.-s, 
A 一 双向 弯曲 型 B 一 单 向 隔 波 弯曲 型 C 一 双向 隔 波 弯曲 型 
s ——— ra2— 
D 一 锁 紧 (定位 ) 弯曲 型 E 一 平 顶 弯曲 型 
网 也 基本 矿 才 W/mm 网 孔 算术 平均 | 大 网 孔 尺 寸 | 金属 丝 直径 | 得 分 面积 百 分 : 

定 要 尺寸 补充 尺寸 尺寸 偏差 偏差 范围 基本 尺寸 Ac 
R10 系列 | R20 系列 | R40/3 系列 (%) (%) d/mm (%) 
10.0 86 

12.5 83 

125 125 125 16. 0 79 
20.0 74 

25. 0 69 

10.0 84 

12.5 81 

112 

16. 0 7 

20.0 72 

+4. 5 +8 ~ +15 10. 0 84 

12.5 80 

106 16. 0 75 

20.0 pa | 

25.0 65 

10.0 83 

12.5 79 

100 100 16.0 74 
20.0 69 

25.0 64 




















网 孔 基 本 尺寸 W/mm 
补充 尺寸 


I sn j 





R10 系列 


R20 系列 


R40/3 系列 


网 筷 算术 平均 | 大 网 也 尺寸 


尺寸 偏差 
(%) 


第 18 章 ”建筑 装 漠 五 金 件 





金属 丝 直径 
基本 尺寸 
d/mm 


. 573 - 


( #Ë) 


21 BL ÉI 272 
Ac 
(%) 





80 


63 


90 


80 


71 


03 


90 


75 


63 





50 





45 


53 


45 





10. 
12. 
16. 
20. 


81 
77 
72 
67 


79 
75 
69 
64 


78 
73 
69 
62 


77 
72 
67 
61 


79 
74 
70 
64 


77 
72 
67 
61 





+10 ~ +20 





75 
71 
65 
59 


79 
74 
69 
64 
57 


77 
72 
67 
61 
54 
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网 孔 基 本 尺寸 W/mm 
补充 尺寸 


I s j 





R10 系列 


R20 系列 | R40/3 系列 
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网 筷 算术 平均 | 大 网 孔 尺 寸 | 金属 丝 直 径 


尺寸 偏差 
(%) 








基本 尺寸 
d/mm 


( 续 ) 


筛 分 面积 百分率 
Ac 
(%) 





40 


25 


20 





40 


28 


25 


22.4 


20 


3 


20. 5 


22.4 





6. 30 
8. 00 
10.0 
12.5 





75 
69 
64 
58 


74 
68 
63 
56 


77 
72 
67 
61 


74 
69 
64 
58 


72 
67 
60 
54 


71 
65 
59 
53 


74 
69 
64 
57 
51 


72 
67 
61 
54 


75 
69 
64 
58 
51 


网 孔 基 本 尺寸 W/mm 
补充 尺寸 


I s j 





R10 系列 


R20 系列 | R40/3 系列 


网 筷 算术 平均 | 大 网 也 尺寸 


尺寸 偏差 
(%) 
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金属 丝 直径 
基本 尺寸 
d/mm 


"D139s 


( 续 ) 


得 分 面积 百分率 
Ac 
(% ) 





16 


12.5 


10 





18 


16 


14 


12.5 


10 


13.2 


11.2 





+5. 6 


+15 ~ +25 


+10 ~ +25 


+21 ~ +35 





00 
00 
30 
00 


No 


A 











08 
03 
56 
50 


72 
67 
61 
55 
48 


75 
70 
64 
58 
51 


72 
67 
60 
54 
48 


65 
59 
3 
46 


69 
64 
57 
51 
44 


07 
61 
58 
54 
48 


69 
64 
58 
51 
44 


“3S70 . 


网 孔 基 本 尺寸 W/mm 
补充 尺寸 


l n jj 





R10 系列 


R20 系列 | R40/3 系列 
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网 筷 算术 平均 | 大 网 孔 尺 寸 | 金属 丝 直 径 


尺寸 偏差 
(%) 








基本 尺寸 
d/mm 


( 续 ) 


筛 分 面积 百分率 
Ac 
(%) 





9.5 








7.1 





6.3 





6.3 


5.6 


6.7 


5.6 





2.24 
3. 15 
4. 00 
5. 00 


65 
56 
50 
43 


69 
64 
61 
55 
48 





64 
58 
51 
48 
44 





64 
61 
55 
48 








62 
53 
46 
39 


64 
58 
51 
44 


60 
54 
48 
41 


57 
51 
44 
38 


网 和 孔 基本 尺寸 W/mm 


二 要 太吉 补充 尺寸 





R10 系列 | R20 系列 | R40/3 系列 
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网 筷 算术 平均 | 大 网 孔 尺 寸 | 金属 丝 直 径 


尺寸 偏差 
(%) 





基本 尺寸 
d/mm 


. 5717 ° 


( #Ë) 


2 BE É 272 
Ac 
(%) 





4.5 





2.8 


2.5 2. 5 





2. 8 





. 60 
. 80 
.24 
. 15 


56 
53 
47 
36 


58 
51 
45 
41 


58 
51 
45 
41 
38 








55 
51 
48 
44 
41 


59 
-3 
42 
30 


54 
48 
44 
41 
37 


57 
51 
45 
37 


51 
48 
44 
41 
37 
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A s 网 孔 算术 平均 | 大 网 孔 尺寸 | 金属 丝 直径 








主要 尺寸 | ”补充 尺寸 ”| 尺寸 偏差 偏差 范围 基本 尺寸 
R10 系列 | R20 系列 | R40/3 系列 (%) (%) d/mm 
. 80 
. 00 
2.36 
. 40 
. 80 
2.24 
+7 
了 2 了 











注 : 网 孔 基 本 尺寸 优先 选用 R10 系列 ， 其 次 选用 R20 系列 。 如 采 需 要 ， 也 可 选用 R40/3 系列 。 


18.7.8 普通 钢板 网 的 规格 有 了 哪些 ? 
普通 钢板 网 的 规格 见 表 18-33 。 
表 18-33 普通 钢板 网 的 规格 















| 
$ 
$ bs 
+ 


N/ 
0 
0 
Ñ 


4 一 4 放大 工 放大 
Q L 


' 
. 
' 
"Q 





MX 
A 
W 
a 








Ó 
0 
. 


(0 
n N 
xY 
$ 

(0 


Q 
1! 


AW 
W 






< 





M 网 格 尺寸 网 面 尺寸 钢板 网 理论 质量 
_ s A 


100 ~ 500 0.71 
0. 63 
1.26 
1. 05 
1.57 
1.74 
600 ~ 4000 0. 75 


0.4 


0.5 
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( 续 ) 
网 面 尺寸 钢板 网 理论 质量 
1.26 
0.8 600 ~ 5000 1.26 
1.21 
600 ~ 5000 1. 73 
1.0 
1.76 
2.13 
12 1.7 
2.11 
265 
4000 ~ 5000 
1.5 2. 66 
2. 42 
5.23 
2.0 3. 54 
313 
4800 ~ 5000 5. 89 
3000 — 3500 4.77 
_ 5600 ~ 6000 3. 07 
3300 ~ 3500 4. 27 
3200 ~ 3500 11.77 
4. 0 3250 ~ 4000 9.81 
4000 - 4500 9. 42 
2400 ~ 3000 19. 62 
3200 ~ 3500 4. 72 
z: 4000 À 4500 11.78 
5600 ~ 6000 8.41 
2900 — 3500 2355 
3300 — 3500 20. 60 
、 4150 ~4500 16. 49 
5800 ~ 6000 11.77 
3650 ~ 4000 25. 12 
8. 0 3250 ~ 3500 2816 
4850 ~ 5000 18. 84 
10. 0 4000 34. 89 








18.7.9 铝板 网 的 规格 有 了 哪些? 
铝板 网 的 规格 见 表 18-34。 
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表 18-34 铝板 网 的 规格 
网 格 尺 寸 





标准 成 品 尺 寸 











网 面 沉 /mm| 网 面 长 /mm 





LW0. ë 








LW1.1 


SS ÑH 

= 

! = 

un 
= “| — SI [SO 一 | 二 一 Oo ° 
OO lo wmwlwmlwm | + Q NI | O DL 


° 





pk 


= 

— 

= a 
(> 
本 
















wm iD wm 上下 |wm + 
co |< —+ CI uu 





1.0 1. 
QE: 带 “* ”者 为 网 格 尺 寸 错 位 数据 。 


_ 

















a 


起 重工 具 











起 重工 具 是 用 于 是 运 或 移动 重 物 的 设备 ， 工 作 过 程 带 有 间 黄 性。 常用 的 起 重工 具 
包括 和 干 厂 项 、 起 草 萌 房 、 手 动 来 钳 、 滑 车 和 滑车 组 、 钢 丝 强 和 币 具 、 索 具 等 。 


19.1 千斤 项 








19.1.1 什么 是 千斤 项 ? 


千斤 顶 通 过 顶部 托 座 或 底部 托 爪 ， 用 很 小 的 力 就 能 顶 起 很 重 的 物体 ， 还 能 校正 设 
备 安装 的 偏差 和 构件 的 变形 等 ,千斤顶 用 于 桥梁 、 铁 道 、 运 输 、 机 械 和 建筑 等 行业 ， 
既 可 顶 升 重 物 ， 也 可 用 托 不 提起 较 低位 置 的 重 物 。 其 顶 升 高 度 一 般 为 100 -400mm, #š 
大 起 重量 可 达 500t。 
19. 1.2 于 斤 顶 主要 有 了 哪些 类 型 ? 


千斤 顶 主 要 有 机 械 千 斤 顶 和 液压 千斤 顶 两 大 类 (图 19-1) 。 





a) b) 


图 19-1 T Jr Di 
a) #LbR Tr] b) 液压 千斤 顶 


1) BLR Tr IB rR FJ DUM e T. Jr D1WJ2S_ q HHA ZS T J IBUBU E Ea ur >J 
1.6 ~20t, 行程 较 长 ， 一 次 可 达 300 ~350mm (主要 用 于 铁路 ) ， 螺 旋 千 斤 顶 的 起 重量 为 
0. 5 ~ 100t。 
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2) 液压 千斤 顶 包 括 立 式 和 立 卧 两 用 式 ， 可 带 或 不 带 安全 限 载 装置 ; 活 赛 杆 可 为 单 
级 或 多 级 ， 动 力 可 来 自 气 动 或 电动 。 液 压 千 斤 顶 的 起 重量 为 2 ~ 320t， 顶 高 一 般 大 
于 90mm。 


19. 1.3 和 干 斤 项 的 工作 原理 是 什么 ? 


干 厂 顶 按 结构 可 分 为 螺旋 千斤 项 、 齿 条 和 干 厂 项 和 液压 ( 油 压 ) 千斤 顶 三 种 ; 按 其 
他 方式 可 分 为 分 离 式 干 厂 项 、 臣 式 干 斤 项 、 不 式 干 厂 项 、 同 步 干 厂 项 、 油 压 千斤 项 和 
Ha T Jr Di y. 

1) 机 械 千斤 顶 采 用 机 械 原 理 ， 往 复 扳 动手 柄 ， 利 用 小 锥 齿轮 市 动 大 匆 齿 轮 使 举重 
螺杆 旋转 ， 使 升降 套 简 获得 起 升 或 下 降 ， 从 而 实现 顶 升 重 物 的 功能 。 其 使 用 方便 ， 操 
作 和 省力， 上升 速度 快 ， 能 用 于 水 平 操 作 ， 但 不 如 液压 千斤 项 简易 。 

2) 液压 和 干 厂 项 所 基于 帕斯卡 原理 ,是 利用 液压 的 压力 差 项 起 液压 饶 内 的 活 圳 而 项 
起 重 物 的 ， 工 作 平稳 ， 安 全 可 乱 ， 和 省力， 操作 侧 便 ， 有 承载 力 大 ， 一 般 用 来 项 升 较 重 的 
物体 。 


19.1.4 机械 干 斤 项 的 规格 有 了 哪些 ? 
1. 千斤 项 ( 表 19-1) 











表 19-1 千斤 顶 的 规格 (单位 : mm) 








MI10 
M12 
M16 
M20 
Tr 26 x5 
Tr 32 x6 
Tr 40 x7 
Tr55 x 9 
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2. QL 系列 螺旋 千斤 项 ( 表 19-2 ) 


表 19-2 QL 系列 螺旋 千斤 项 的 规格 
额定 起 | 最 低 高 度 / | 起 升 高 度 / | 净 质 量 / 外 形 尺寸 / 


mm mm 

160 x 130 x 200 
178 x 150 x 250 
184 x 160 x 260 
194 x 170 x 280 
229 x 182 x 320 
229 x 182 x 225 
243 x 194 x 325 
252 x 200 x 262 
263 x 223 x 395 


263 x220 x270 — 
245 x317 x452 用 于 制造 业 中 安装 


245 x317 x330 | 时 的 起 重 或 项 奈 
280 x 320 x 452 








3. 齿 条 干 帮 项 ( 表 19-3 ) 
表 19-3 ” 齿 条 干 厂 顶 的 规格 和 扩 术 参数 











手 播 式 千斤 顶 手 扳 式 千斤 顶 
额定 起 重量 G. /1 额定 辅助 起 重量 C,At 行程 H/mm 手柄 (扳手 ) J (最 大 )/N 
1.6 1.6 350 280 
3. 2 3. 2 350 280 
5 300 280 


10 300 560 
16 320 640 
20 320 640 





19.1.5 液压 千斤 顶 的 规格 有 了 哪些? 
FQY 型 分 离 式 液 压 千 斤 顶 的 规格 见 表 19-4。QYL 和 QW 系列 油 压 千斤 顶 的 规格 见 
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表 19-5。 
表 19-4 FQY 分 离 式 液压 千斤 顶 的 规格 
广泛 应 用 于 交通 、 铁 路 、 桥 粱 、 造 船 、 建 
筑 、 厂 矿 等 各 行 各 业 
出 号 起 重量 / 行程 / 最 低 高 度 / | 液压 缸 外 径 / | 压力 / | 净 质 量 / 
t mm mm mm MPa kg 
FQYS-100 5 100 195 66 40 2 
FOY10-125/200 10 125/200 213/330 90 63 5 
FOY200-100Z150 20 100/150 260/210 90 03 7 
FQY20-200 20 200 360 90 63 9 
FOY30-63/150 30 63/150 260 105 03 12. 5 
FOY50-25/100 50 125/160 263/298 132 63 25 
FOY50-200 50 200 338 132 63 31 
FOQY100-125/100 100 125/160 291/326 172 03 49 
FOY100-200 100 200 366 172 63 55 
FO Y200-200 200 200 396 244 63 118 
FQY320-200 320 200 427 315 63 213 
FO Y500-200 500 200 475 395 63 394 
FOY630 630 200 536 450 60. 7 580 
FOYS00 800 200 577 550 62.4 1068 
FOY1000 1000 200 620 600 61.6 1200 





表 19%-$S QYL 和 QW 系列 油 压 千 斤 顶 的 规格 




















加 起 重量 | 最 低 高 度 | 起 升 高 度 | 调整 高 度 | 起 升 进程 /| 公称 压力 / | 净 质 量 / 

和 加 Zt H/mm H, [mm H,/mm mm MPa kg 

34. 7 2.2 

r. 44.4 3.5 
ya 

、 一 4.6 
起 

48. 2 4.6 

56. 6 6.9 
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( 续 ) 
起 重量 | 最 低 高 度 | 起 升 高 度 | 调整 高 度 | 起 升 进程 / | 公称 压力 / | 净 质 量 / 
Zt H/mm H /mm H,/mm mm MPa kg 
160 80 14 61.7 7.3 
160 80 11 62. 4 9.3 
63.7 11.0 
69.4 15.0 
71 23.0 
70 33. 5 
— 66. 0 
QWI100 ' 63.7 120 
QW200 . 69.2 250 
QW320 69.3 435 











注 : 1. 型 号 中 QYL 表示 立 式 ，QW 表示 立 卧 式 ，G 表示 高 型 ，D 表示 低 型 。 
2. 起 升 进程 为 液压 泵 工作 10 次 的 活塞 上 升 距 离 。 


19.1.6 和 干 厂 项 的 安全 操作 规范 有 哪些? 


l) 千斤 项 使 用 前 应 检查 其 各 部 分 是 否 完好 ， 油 液 是 否 干净 。 油 压 式 千斤 项 的 安全 
栓 有 损坏 ， 或 螺旋 千斤 顶 、 贞 条 千斤 顶 的 螺纹 、 齿 条 的 磨损 量 达 20% 时 ， 严 禁 使 用 。 

2) 千斤 顶 应 设置 在 平整 、 坚 实处 ， 并 用 垫 木 垫 平 。 

3) 千斤 顶 必须 与 符 重 面 垂直 ， 其 顶部 与 重 物 的 接触 面 间 应 加 防滑 热 层 。 

4) 千斤 顶 严 禁 超 载 使 用 ， 不 得 加 长 手柄 ， 不 得 超过 规定 人 数 操作 。 

5) 使 用 时 ， 任 何人 不 得 站 在 安全 栓 的 前 面 。 

6) 在 项 升 的 过 程 中 ， 应 随 着 重 物 的 上 升 在 重 物 下 加 设 保险 垫 层 ， 到 达 项 升 高 度 后 
应 及 时 将 重 物 垫 牢 。 

7) 用 两 台 及 两 台 以 上 千斤 顶 同 时 项 升 一 个 物体 时 ， 千 斤 项 的 总 起 重 能力 应 不 小 于 
荷 重 的 两 倍 。 顶 升 时 应 由 专人 统一 指挥 ， 确 保 各 千斤 顶 的 顶 升 速度 及 受 力 基 本 一 致 。 

8) 油 压 式 千 斤 顶 的 顶 升 高 度 不 得 超过 限 位 标志 线 ; 螺旋 千斤 项 及 齿 条 千斤 顶 的 顶 
升 高 度 不 得 超过 螺杆 或 齿 条 高 度 的 3/4。 

9) 千斤 项 不 得 在 长 时 间 无 人 照料 下 承受 答 重 。 

10) 千斤 顶 的 下 降 速 度 必 须 绥 慢 ， 严 禁 在 带 负 和 荷 的 情况 下 使 其 突然 下 降 。 


19.1.7 选 购 千斤 项 应 注意 哪些 事项 ? 


1) 确认 所 需 的 额定 起 重量 : 建议 选用 的 液压 千斤 项 的 额定 起 重量 比 负载 局 20% 。 

2) 本 体高 度 及 行程 : 根据 工 况 要 求 ， 选 择 合适 的 本 体高 度 和 所 需 行 程 。 

3) 使 用 频率 : 根据 工 况 有 要求， 区别 维修 级 和 工业 级 ， 如 果 用 于 生产 或 特别 高 频率 
使 用 的 液压 千斤 项 ， 请 注 明 。 

4) 高 温 或 防腐 蚀 要 求 : 根据 实际 工 况 ， 提 出 高 温 或 防腐 蚀 要 求 ， 采 用 特殊 表面 处 
理 方式 和 特殊 材料 密封 件 。 

5) 者 液压 千斤 顶 需 要 抗 俩 载 时 ， 可 选择 特殊 承载 设计 的 液压 千斤 顶 。 
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6) 大 需要 长 时 间 保 持 负 载 时 ， 选 择 自 锁 式 液压 千斤 顶 。 
7) 者 需要 在 狭小 的 空间 工作 时 ， 选 择 薄 型 千斤 项 。 
8) 右 需 要 穿 过 液压 和 干 厂 项 上 时， 选择 空心 干 厂 顶 。 


19.2 起 重 葫芦 





19.2.1 什么 是 起 重 萌 上 户 ? 它 可 分 为 几 类 ? 


起 重 葫 总 是 一 种 由 装 在 公共 吊 架 上 的 驱动 装置 、 传 动 装置 、 制 动 装置 以 及 挠 性 卷 
放 或 夹 持 装置 带动 取 物 装置 升降 的 轻 小 起 重 设备 。 

起 重 葫芦 可 分 为 手动 戎 芦 (分 为 手 拉 式 和 手 扳 式 ) 和 电动 戎 芦 (分 为 钢丝 强 式 、 
环 链 式 和 小 车 式 ) 两 大 类 。 
19. 2.2 ”什么 是 手 拉 戎 方 ? 它 可 分 为 几 类 ? 

手 拉 萌 上 芦 是 一 种 结构 简单 、 轻 便 省 力 的 起 重 设备 ， 带 反 向 道 止 制 动 的 减速 器 和 链 
条 滑轮 组 的 结合 。 由 人 力 通 过 搜 引 链 和 链 轮 驱动 ， 经 星 轮 或 有 模 链 轮 卷 放 起 重 链 条 ， 
带动 货物 升降 ， 多 用 于 垂直 提升 重 物 。 

按照 使 用 工 况 可 分 为 两 种 工作 级 别 : Z 级 和 Q 级 。 前 者 为 重 载 ， 可 以 频繁 使 用 ， 
其 起 重量 为 0.5 ~40t; 后 者 为 轻 载 ,不 宜 频 繁 使 用 ， 其 起 重量 为 0.5 ~ 161. 


19.2.3 手 拉 硼 户 有 哪些 规格 ? 


手 拉 戎 户 的 规格 见 表 19-6。 
表 19-6 手 拉 萌 久 的 规格 
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( 续 ) 
额定 起 Pie 标准 起 两 钓 间 最 小 距离 H, 标准 手 拉 自身 质量 
重量 / 级 别 升 高 度 / (不 大 于 )/mm 链条 长 度 / (不 大 于 )/kg 
力 
0.5 11 14 
1.0 14 17 
1.6 2. 5 2. 5 19 53 
2.0 25 30 
2.5 33 a 
Z 级 
z 
3.2 92 38 45 
5 50 70 
8 70 90 
10 95 130 
16 3 3 150 
20 250 
32 Z 级 400 — 
40 550 











19.2.4 Í#F 31 aB Pa 8 WE ij Es SE IN? 


1) BJHBU WPE2H889 r, MHr J. Sk2& JH r4i SJ KA, 52 Z& BJ f e ó; 
固定 牢固 ， 传 劲 部 分 是 否 灵 活 ， 拉 链 是 否 有 请 链 或 掉 链 等 现象 。 

2) 使 用 时 应 检查 起 重 链子 是 否 线 扭 ， 吊 钩 是 否 完好 ， 如 有 缠 扭 现象 应 绑 放 清 楚 后 
方 可 使 用 。 

3) 在 使 用 时 先 把 链条 稍微 拉 紧 后 ， 检 查 各 部 分 有 无 变化 ， 绸 试 摩 控 亡 、 圆 盘 和 转 
轮 圈 的 目 锁 情况 〈 即 制 动 ) 是 否 良 好 。 

4) 手 拉 戎 方 在 起 重 时 ， 不 能 超出 其 起 重 能 力 ; 在 任何 位 置 使 用 时 ， 拉 的 方 同 部 应 
在 链 轮 的 平面 上 ， 以 防 链条 脱 槽 。 拉 链 时 用 力 要 均匀 ， 不 能 过 快 过 独 ， 拉 不 动 时 应 碍 
明 原 因 ， 不 能 增加 人 数 猛 拉 。 一 般 3t 以 上 的 手 拉 萌 户 可 增加 一 人 拉 。 

5) 已 币 起 的 重 物 需 中 途 停止 时 ， 有 要 将 手 拉 链 挫 在 起 重 链 上 ， 以 防 由 于 时 间 过 长 而 
日 锁 失灵 。 

6) 传动 部 分 要 经 党 上 油 ， 保 证 润 消 ,减少 磨损 。 但 切 勿 将 润滑 油 渗 进 摩 擦 胶木 刻 
内 ， 以 防 日 锁 失灵 。 

7) 新 的 或 经 过 大 修 的 手 拉 戎 芦 ， 应 以 1.25 倍 的 允许 荷 重 进行 10min 静 力 试验 后 ， 
再 以 1.1 售 的 允许 三 午 进行 动力 试验 ， 制 动 性 能 应 民 好 。 一般 一 年 试验 一 次 。 


19.2.5 什么 是 手 扳 戎 户 ? 它 可 分 为 几 类 ? 
TR (图 19-2) 是 一 款 使 用 简单 、 携 带 方便 的 手动 起 重工 具 ， 通 过 杠杆 原理 ， 
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由 人 力 通过 手柄 驱动 钢丝 绳 或 链条 , 
以 玲 动 取 物 淡 置 运动 ， 多 用 于 水 平移 
动 重 物 。 手 扳 戎 卢 可 以 进行 提升 、 替 
引 、 下 降 、 校 准 等 作业 。 

手 扳 戎 芦 分 为 环 链 手 扳 萌 此 和 钢 
丝 强手 扳 戎 户 。 前 者 是 通过 手柄 张 动 
链条 禹 动 取 物 装置 运动 ， 起 重量 为 
0.25 ~9t， 适 用 于 边远 地 区 和 野外 的 
起 重 、 搜 引 作 业 ， 而 且 提 升 和 搜 引 距 
离 不 受 限制 (可 由 所 选用 的 链条 长 度 : 
而 定 )。 后 者 具有 起 重 、 率 引 和 张 紧 a) b) 











三 大 功能 ， 常见 的 起 重量 为 1.5 和 图 19-2 手 扳 萌 芒 
3t， 特 别 适 用 于 野外 无 动力 源 的 情 a) 环 链 手 扳 葫芦 b) 钢丝 强手 扳 葫芦 
况 下 。 


19.2.6 环 链 手 扳 戎 上 芦 的 基本 参数 有 了 哪些? 
环 链 手 扳 戎 芦 的 基本 参数 见 表 19-7 。 
表 19-7” 环 链 手 扳 萌 芒 的 基本 参数 


额定 起 重量 /t 0.5 | 0.8 1 1.6 | 2 63 | 9 
5 











标准 起 升 高 度 /m 1 
两 钓 间 最 小 距离 ， 
250 | 300 | 350 | 380 | 400 | 450 | 500 | 600 | 700 | 800 
(不 大 于 )/mm 
手 扳 力 /N 200 ~ 550 
自身 质量 (不 大 于 )/kg 3 5 8 10 12 15 21 30 32 48 

















注 : 手 扳 力 是 指 提 升 额定 起 重量 时 ， 距 离 扳手 端 部 50mm 处 所 施加 的 扳 动 力 。 


19.2.7 使 用 手 扳 硼 片 有 了 哪些 注意 事项 ? 


1) 使 用 前 必须 确认 机 件 完好 无 损 ,， 传动 部 件 及 起 重 链 条 润滑 良好 ， 空 转 情 帝 
下 第。 

2) 使 用 前 应 检查 上 下 吊 钧 是 否 挂 牢 ， 载 千 应 加 在 吊 钩 的 钩 乃 中 央 。 起 重 链条 不 得 
有 错 扭曲 弯曲 的 链 环 ， 以 确保 安全 。 

3) 严 蔡 超载 使 用 和 擅自 加 长 手柄 ， 产 答 用 人 力 以 外 的 其 他 动力 操作 ， 以 免 发 生 
危险 。 

4) 不 准 违 规 操作 ， 不 准 把 菁 户 放置 在 南 中 或 很 潮湿 的 地 方 。 

5) 起 钙 重 物 时 ， 严 禁 人 员 在 重 物 下 工作 或 行走 ， 防 止 发 生 人 号 事故 。 

6) 使 用 完毕 应 注意 及 时 进行 清洗 ， 检修 以 后 应 进行 空 载 试 验 和 重 载 试验 ， 保 证 手 
扳 萌 户 完 好 ， 应 在 通风 、 干 燥 处 受 善 保存 。 
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19.2.8 什么 是 电动 萌 芦 ? 


电动 萌 卢 是 用 电力 起 重 的 设备 ， 具 有 体积 小 、 上 自重 轻 、 操 作 简 单 、 使 用 方便 等 特点 ， 
起 重量 在 1t 以 下 。 电 动 萌 户 市 急 俘 开关 及 强制 断 开 限 位 开关 ， 防 护 等 级 为 I P54， 市 热 保 
护 效 置 。 它 有 钢丝 绳 电动 萌 户 和 环 链 电 动 萌 户 、 防 煤 电 动 萌 方 等 儿 种 ， 多 安 交 于 桥 式 起 
重 机 、 门 式 起 重 机 之 上 ， 主 要 用 于 工矿 企业 、 仓 储 人 码头 等 场所 ， 如 图 19-3 所 示 。 





















电磁 制 动 天 钢丝 绳 


* Pr T B Ë GE 


图 19-3 ”电动 萌 芦 的 结构 


19.2.9 ”电动 萌 广 的 类 别 和 型 式 有 哪些? 
电动 萌 卢 的 类 别 和 型 式 见 表 19-8 。 
表 19-8 电动 葫芦 的 类 别 和 型 式 


上 上 方 固定 
下 方 固定 
左 方 固定 
右 方 固定 
手 拉 小 车 式 
链 轮 小 车 式 
刚性 连接 
你 准 建 | 委 下 必 缘 作为 运行 轨道 — 
L SikasN | 手术 小 车 式 


贸 式 连接 
电动 小 车 式 


直线 型 轨道 、 
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( É) 
类 别 代 = 
| 、 手 拉 小 车 式 HSDG 
Z IJ 
起 升 机 构 和 配 重 装置 是 链 轮 小 车 式 HLGD 
单轨 | 低 建筑 Re 电动 小 车 式 HDGD 
小 车 式 | 高 度 | 两 侧 ， 运 行 轨 道 n... 手 拉 小 车 式 HSJD 
一 条 c 链 轮 小 车 式 HIJD 
电动 小 车 式 HDJD 
由 一 台 固 定式 电动 葫芦 和 一 双轨 型 电动 小 | ”小 车 沿 双 梁 桥 架 上 
ZI -H 5 |N > 
| 车 架 组 成 的 两 条 轨道 运行 


单 主 梁 角 形 葫芦 | ”由 一 台 国定 式 电动 靖 芦 和 一 角形 电动 小 车 | ”小 车 沿 单 主 梁 桥架 = 
小 车 式 | 架 组 成 上 的 两 条 轨道 运行 


19.2.10 ”钢丝绳 电动 硼 户 的 规格 有 了 哪些 ? 
CD 型 、MD, 型 钢丝 绳 电动 萌 卢 和 微型 电动 萌 户 的 规格 分 别 见 表 19-9 和 表 19-10。 


表 19-9 CD, 型 、MD, 型 钢丝 绳 电动 萌 芦 的 规格 








型 号 规格 O 
起 重量 人 10 
起 升 高 度 /m 2 
起 重 速度 /| CD, 7 


(m/min) MD | 8/0.8 8/0.8 8/0.8 8/0.8 8/0.8 7/0.7 
运行 速度 / (m/min) EE 20 





— 绳 径 ]mm 4.8 15 
2 6 x19-4.8 6 x19-7.4 s s 13 =. 15 6 x37-15 


' 5 


运 

16-28b 16-28b 20a-32c 20a-32c 25a-63c 25a-63c 
" 

道 nes 46/m 2 3 








s 额定 电压 /V 三 相交 流 380 
源 | 额定 频率 /Hz 50 
工作 制度 JC25% 





接合 次 数 /( 次 /h) 120 
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( Z) 
型 号 规格 CD,0. 5-6 CD 1-6 CD 2-6 CD,3-6 CD 5-6 CD,10-6 
" ZD21-4 ZD22-4 ZD31-4 ZD32-4 ZD41-4 ZD51-4 
额定 转速 
1380 1380 1380 1380 1400 1400 
/(r/min) 
型 号 ZDY11-4 ZDY11-4 ZDY12-4 ZDY12-4 ZDY21-4 ZDY21-4 
额定 转速 
1380 
/(r/min) 
固定 式 
80 130 174 234 392 820 
A 型 总 质量 /kg 
电动 小 车 
ob 115 165 224 284 482 1030 
注 : 起 升 高 度 可 根据 客户 需要 增加 至 9m、12m、18m、24m、30m。 
表 19-10 ”微型 电动 戎 芦 的 规格 
št 包装 ( 毛 质 量 / 
产品 y ET 
尺寸 / 净 质 量 )/ 
型 号 
cm kg 
PA200 220/230 24/22 
PA250 220230 | 500 47 x37x16 | 25/23 
250 5 6 
150 10 12 
PA300 220230 | 550 26/24 
300 5 6 
200 10 12 
PA400 2202230 | 750 35/33 
400 5 6 
3 di 
250 10 12 
PA500 220/230 36/34 
a 500 5 6 
PA600 | J | 220/230 | 1050 53 x45 x19 | 41/38 
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19.2.11 环 链 电动 萌 记 提升 机 构 的 工作 级 别 有 几 种 ? 
环 链 戎 芦 提 升 机 构 的 工作 级 别 见 表 19-11 。 


表 19-11 环 链 葫芦 提升 机 构 的 工作 级 别 






























































f 使 用 等 级 和 总 使 用 时 间 
ee 谱系 数 K 总 使 用 时 间 /kh 
级 别 
0.2 0.4 0.8 1.6 3.2 6.3 12.5 25 50 100 
Ll 0. 000 < K. <0. 125 ER — MI M2 M3 M4 M5 M6 M7 M8 
12 0. 125 < 及 <0. 250 — |M M2 |M | M | M | M6 | M7 | M8 一 
T3 0.250 < K, <0. 500 M1 M2 M3 M4 M5 M6 M7 M8 — _— 
[4 0.500 < K. 1. 00 M2 M3 M4 M5 M6 M7 M8 — — — 
注 : 在 起 重 机 械 等 级 未 知 和 载 伍 状态 未 知 的 情况 下 ， 起 重 机 的 工作 级 别 应 和 同类 产品 最 低 工 作 级 别 考 
虑 ;起重机 的 电动 硝 上 芦 部 分 工作 级 别 应 与 起 重 机 级 别 相 当 。 
19.2.12 环 链 电 动 硝 片 的 规格 有 了 哪些 ? 
HHXG 环 链 电 动 萌 上 芒 的 规格 见 表 19-12 。 
表 19-12 HHXG 环 链 电 动 戎 上 芒 的 规格 
功率 /kW 
3.0 
3.0 
3.0 
3.0 
3.0 





šE. 电源 电压 为 380/220V， 频 率 为 50/60H;, 


三 相 ， 转 速 为 1440r/min。 


19.2.13 防爆 电动 硼 户 的 型 号 有 了 哪 两 种 ? 





1) 爆炸 性 气体 环境 、 了 本 类 防爆 硝 户 的 型 号 
x [|] L| Dl D| 
S 温度 组 别 和 /或 最 高 表面 温度 
爆炸 性 气体 级 别 (A. B. C) 
防爆 戎 户 类 别 ; 工 一 煤矿 用 ; I 一 其 他 爆炸 性 气体 环境 用 * 
防爆 型 式 : d 一 隔 爆 型 ; e 一 增 安 型 ; 一 本 质 安全 型 
爆炸 性 气体 


注意 : 工 类 隔 保 型“d” 和 本 质 安 全 型 “i” 的 防爆 黄 





芒 ， 又 分 为 JIA、IB 和 开 C 


级 防爆 戎 户 。IB 级 防爆 戎 芦 可 适用 于 下 A 级 防爆 葫芦 的 使 用 条 件 ，ILC 级 则 可 适用 于 
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HA RHB 级 防爆 葫芦 使 用 条 件 。 
2) 可 燃 性 粉尘 环境 用 防爆 葫芦 的 型 号 : 
DIP 口 口 口 


温度 组 别 和 /或 最 高 表面 温度 
电气 设备 使 用 区 域 (21 区 、22 区 ) 


型 式 (A 型 、B 型 ) 


19.2.14 防爆 电动 萌 疡 的 规格 有 哪些 ? 
BCD (HB) 防爆 电动 硝 户 的 规格 见 表 19-13 。 
表 19-13 BCD (HB) 防爆 电动 萌 芒 的 规格 




















型 = BCD-0.5t | BCD-1t BCD-101 
起 升 速 度 /( m/min) 8 
起 升 高 度 /m 6, 9, 12 6, 9, 12, 18, 24, 30 
运行 速度 /( m/min) 20 
最 小 曲率 半径 /m | 1.8,2 2, 25 0 di so s. 30.25 0 2 2.5, 3.0 
电压 /V 380 
频率 /Hz 50 
相 数 3 
工 字 染 轨道 用 钢 型 号 。 16-28b 25a-63c 





注 : 1. 表 中 所 列 型 号 均 由 济宁 炎 泰 工矿 机 械 设 备 有 限 公 司 生产 。 
2. 适用 于 工厂 内 含有 级 别 为 TIA、IB、IC 级 ,温度 组 别 为 TI _、T、13 、 到 组 的 可 燃气 体 、 蒸 气 
与 空气 形成 的 爆炸 性 气体 混合 物 的 场所 。 


19.2.15 电动 萌 诱 的 安 厂 注意 事项 有 哪些 ? 


1) 要 做 好 安装 前 的 准备 ， 轨 首要 水 平 ， 机 架 间 隔 要 适合 轨道 客 度 。 

2) 轨道 两 端 要 设置 弹性 绥 冲 瘟 ， 保 证 电动 硝 户 运行 至 轨道 两 端 时 不 脱轨 ,或 防止 
页 撞 破 坏 机 体 。 

3) 安 冯 时， 应 检查 固定 钢丝 绳 用 的 考 块 是 否 有 松动 。 

4) 轨道 或 其 连接 的 构架 上 应 设置 接地 线 ， 接 地 线 可 用 和 直径 为 $4 ~ mm 的 裸 铜 线 
或 截面 面积 不 小 于 25mm 的 金属 导线 。 


19. 2. 16 电动 硝 片 在 维护 时 应 注意 什么 ? 


1) 新 安 疫 或 经 拆 检 后 安 儿 的 电动 萌 方 ， 衣 和 多 应 进行 空 车 试 运转 数 次 〈 但 未 安 狠 完 
毕 前 ， 切 勿 通电 试 转 )。 

2) 禁止 在 不 允许 的 环境 下 ， 以 及 超过 和 额定 负 全 和 每 小 时 和 额定 合 闻 次 数 的 情况 下 使 
用 电动 萌 户 。 

3) 不 允许 同时 按 下 两 个 使 电动 硝 户 按 相反 方 品 运动 的 手电 门 按钮 。 
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4) 应 由 专人 操纵 ， 且 应 充分 擎 握 安 全 操作 规程 ， 
5) 必须 由 专门 人 员 定 期 对 电动 戎 户 进 行 检查 ， 工 作 中 发 现 故 障 应 立即 切断 主 电 
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源 ， 及 时 采取 措施 ， 并 仔细 加 以 记录 。 
6) 使 用 中 必须 保持 足够 的 润滑 油 ， 润 滑 油 中 不 应 含 
7) 不 工作 时 ， 不 允许 把 重 物 悬 于 空中 ， 防 止 零 件 产生 永久 变形 。 
8) 工作 完毕 后 必须 把 电源 的 总 闸 拉 开 ， 切断 电源 。 
19.2.17 电动 葫芦 有 了 哪些 常见 故障 ? 各 有 什么 对 策 ? 


电动 萌 访 的 常见 故障 和 对 寅 见 表 19-14 。 





表 19-14 电动 萌 态 的 常见 故障 和 对 策 


CASTE UEEID 


ZR) TS Ji ç 























故 Es 原 H 对 策 
制 动 环 磨损 大 等 原因 使 弹簧 压力 减 小 调整 弹簧 压力 
制 动 面 有 油污 拆 下 清洗 
制 动 不 可 靠 ， 下 滑 距 | ” 制 动 环 松 动 更 换 制 动 环 
离 超过 规定 要 求 压力 弹簧 疲劳 更 换 弹 壬 
联 轴 器 窗 动 不 灵 或 卡 死 仿 查 其 连接 部 分 
锥 形 转子 窜 动 量 过 大 按 规定 调整 
超载 使 用 减轻 载荷 
升温 过 高 作业 过 于 频繁 减少 作业 次 数 
制动器 间隙 太 小 ; 运转 时 制 动 环 未 完全 脱 开 | ”重新 调整 
减速 器 响声 过 大 ,或 润 请 不 民 拆 凶 检修 
电动 机 发 出 喻 喻 声 , 或 | ”电源 及 电动 机 断 相 仿 修 或 更 换 接触 器 
吊 物 中 途 停车 后 不 能 再 | ”电压 过 低 波 动 大 等 电压 恢复 后 再 起 动 
起 动 超载 起 吊 减 载 使 用 
起 动 后 不 能 停车 , 或 | ASTM as hm ka e 切断 总 电源 拆 凶 检修 或 更 换 
者 到 极限 位 置 时 仍 不 |” 限 位 器 失灵 换 交 流 接触 器 
停车 限 位 器 内 线头 接 错 检修 限 位 器 线路 


19.3 手动 起 重用 夹 针 


19.3.1 


什么 是 手动 起 重用 夹 钳 ? 其 型 号 如 何 标记 ? 








手动 起 重用 夹 钳 是 用 于 起 吊 钢 板 、 圆 钢 、 钢 轨 及 丁字 钢 等 一 般 用 途 的 手动 起 重工 
具 ， 包 括 竖 吊 钢 板 手 动 夹 钳 、 横 吊 钢 板 手 动 夹 钳 、 圆 钢 手 动 夹 钳 、 钢 轨 和 手动 夹 钳 和 工 
字 钢 手动 夹 钳 五 种 ， 如 网 19-4 所 示 。 

手动 起 重用 夹 钳 的 型 号 标记 方法 为 : 产品 代号 -极限 工作 载荷 (WLL)。 其 中 产品 
代号 为 ， DSQ 一 一 坚 吊 钢板 手动 夹 钳 ，DHQZ2 一 一 横 吊 钢板 手动 夹 钳 (成 对 使 用 ); 
DYQ 一 一 圆 钢 手动 夹 钳 ;DGCQ 一 一 钢轨 手动 夹 钳 ;DZQZ 一 一 工 字 钢 手 动 夹 钳 (成 对 
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使 用 ) WE LIE#ü0f (WLL) 的 单位 为 t。 


D 









W HS 
开口 尺寸 钳 轴 


a) 





#HIK 钳 口 垫 板 
b) c) 





图 19-4 手动 夹 刍 





a) 坚 币 钢板 手动 夹 钳 b) Burn De aje gi ec) 圆 钢 手 动 夹 钳 d) 钢轨 手动 夹 钳 e) 工 字 钢 手 动 夹 钳 
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19.3.2 各 类 手动 夹 钳 有 哪些 规格 ? 
竖 吊 钢板 、 横 吊 钢 板 、 圆 钢 、 钢 轨 和 工 字 钢 手 动 夹 钳 的 规格 分 别 见 表 19-15 ~ 
表 19-19 
表 19-15 坚 吊 钢板 手动 夹 钳 的 规格 
型 ”号 极限 工作 载荷 WLLA — F kë 到 kr 度 
DSQ-0.5 0.5 10 28 =]5 
DSQ-0. 8 0.8 16 30 =15 
DSQ-1 1.0 20 40 =20 
DSQ-1. 6 1.6 >. 45 =20 
DSQ-2 2.0 40 55 =20 
DSQ-3.2 3. 2 03 60 三 30 
DSQ-5 5.0 60 =40 
DSQ-8 8.0 70 =50 
DSQ-10 10.0 80 三 00 
DSQ-12. 5 12.5 90 =70 
DSQ-16 16.0 =80 
表 19-16 模 吊 钢板 手动 夹 钳 的 规格 
型 ”号 极限 工作 载荷 WLLA ai; 4 ` 
DHQ/2-0.5 =25 
DHQ/2-1 = 
DHQ/2-1.6 =25 
DHQ/22 a 
DHQ/2-3. 2 =30 
DHQ/2.5 =40 
DHQ/2-6 =50 
DHQ/2-8 =60 
DHQ/2-10 =70 
表 19-17 圆 钢 手动 夹 钳 的 规格 
攻守 | mlraaawra | “| GND | 话 用 因 钢 定编 4d/ 
DYQ-0. 16 30 ~60 
DYQ-0. 25 60 ~ 80 
DYQ-0.4 80 ~ 100 
DYQ-0. 63 100 ~ 130 
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表 19-18 钢轨 手动 夹 钳 的 规格 





型 号 极限 工作 载荷 WLL/ 试验 力 F./ 最 小 直径 d/ 适用 钢轨 型 号 0/ 
t mm (kg/m) 
DGQ-0.1 0.1 22.4 9 ~12 
DGQ-0. 25 0. 25 2 | 5 08 
DGQ-0. 5 0.5 25.0 30 ~50 











Q@ 钢轨 型 号 应 符合 GB 2585 或 GBZT 11264 的 规定 。 


表 19-19 工 字 钢 手 动 夹 钳 的 规格 





型 号。 | 极限 工作 载荷 WLLA k sss — 
DZQZ2-0. 5 10 ~ 16 
DZQD/2-1 18 ~22 
DZ0/2-1.6 25 ~32 

DZ0/2-2 si, 
DZ0/23.2 50 ~63 














Q) 工 字 钢 型 号 应 符合 GBAT 706 的 规定 。 





19.4 ”滑车 和 滑车 组 


19. 4.1 什么 是 滑车 ? 它 有 哪些 分 类 ? 


请 车 是 利用 请 轮 的 目 由 旋转 ， 通 过 与 其 他 起 重工 山 具 的 配合 来 完成 起 重工 作 的 工 
具 (图 19-5)。 

请 车 的 分 类 如 下 : 

1) 按 滑 轮 数 分 ,可 分 为 单 轮 ( 门 ) 滑 
车 、 双 门 滑车 、 三 门 滑 车 、 多 门 滑 车 。 

2) 按 连 接 方式 分 ， 可 分 为 吊 钩 型 滑车 
(小 起 重量 ) 、 吊 环 型 请 车 (大 起 重量 ) 、 链 
环 型 滑车 〈 小 起 重量 ) 、 币 染 型 请 车 (大 起 
重量 ) 。 

3) 按 材质 分 ， 可 分 为 木 制 滑车 、 钢 制 
滑车 。 

4) 按 用 途 分 ,可 分 为 定 滑 车 、 动 滑 
车 、 导 回 请 和 车、 平衡 滑车 。 


19. 4.2 通用 滑车 的 起 重量 及 钢丝 绳 的 直径 范围 如 何 ? 
通用 滑车 的 起 重量 及 钢丝 绳 的 直径 范围 见 表 19-20。 




















a) b) c) 


图 19-5 滑车 
a) EJ b) 吊环 型 ec) 多 门 滑车 
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表 19-20 通用 滑车 的 起 重量 及 钢丝 绳 的 直径 范围 











滑轮 额定 起 重量 /t 钢丝 强 
直径 /| 0. 32 | 0.5 1 : | 3.2 | 5 | 8 | 10 | 16 | 20 | 32 | 50 | 80 100160200250320 直径 范 
mm 滑轮 数量 围 /mm 
63 | 1 6.2 
71 1 |2 55 sg 
85 1121 3 T asa 
112 L. 9 314 11 ~14 
132 2131 4 9.522155 
12] 3 | 4 5 15.5 — 18.5 
17 ~20 
20.23 


23 ~24. 5 


1 
160 
180 2 3 4 
210 1 3 
240 1 2 — 6 
280 2 5 8 20 ~28 
315 1 — | =— | 4 6 ë 28 ~31 
355 1 2 3 5 6 8 10 31 ~35 
400 8 10 34 ~38 
450 10 | 40 ~43 


19. 4.3 什么 是 滑车 组 ? 


滑车 组 是 定 滑 车 与 动 消 车 的 组 合 ， 具 有 定 滑 车 和 动 滑 车 的 优点 ， 省 力 ， 可 变速 、 
换 回 ， 广 泛 应 用 于 起 重 作业 。 

按 起 重量 的 大 小 ， 滑 车 组 可 分 为 单 轮滑 车 组 、 双 轮滑 车 组 、 三 轮滑 车 组 、 四 至 十 
轮 组 成 的 滑车 组 。 


19. 4.4 ”起 重 滑 车 作业 时 有 了 哪些 注意 事项 ? 


1) 在 穿 绕 起 重工 具 滑 车 组 时 ， 应 注意 钢丝 强 在 滑轮 权 中 的 角度 ,滑轮 柳 的 偏 角 不 
得 超过 4°。 

2) 穿 纸 起 重 清 车 或 滑车 组 的 钢丝 绳 必须 符合 滑车 的 要 求 。 

3) 滑车 组 经 穿 比 后 使 用 时 ， 应 先进 行 试 币 ， 详 细 检 查 各 部 分 是 否 恨 好 ， 有 无 卡 
绳 、 摩 探 或 钢丝 绳 间 互 相 摩 探 之 处 ， 如 有 不 翌 之 处 ， 应 经 调整 后 才能 正式 起 吊 。 

4) 滑车 所 受 力 的 方 回 变化 较 大 时 ， 或 在 高 空 作 业 中 ， 不 宜 采 用 吊 钩 型 滑车 ， 以 防 
脱 钧 。 如 使 用 币 钩 型 请 车 ， 则 应 采取 保护 措施 。 

5) 请 车 不 得 超载 使 用 ,滑轮 有 裂纹 或 缺损 时 ,不 得 投入 使 用 。 其 他 部 位 ， 如 而 
钓 、 轮 轴 、 拉 板 等 存在 缺陷 ， 不 符合 使 用 要 求 时 ,不 准 使 用 。 

6) 右 多 门 请 千 在 使 用 中 只 用 其 中 几 门 时 ， 则 其 起 重量 应 经 折算 相应 降低 ， 不 能 仍 
按 原 起 重量 使 用 。 


Q 上 Wh O. 
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19.5 ”钢丝绳 和 叫 具 、 索 具 


19. 5.1 什么 是 钢丝 强 ? 它 有 什么 特点 ? 


钢丝 绳 (图 19-6) 是 用 优质 高 强度 碳 素 钢丝 制 成 的 绳索 ， 先 将 若干 根 钢丝 拧 成 钢 
丝 股 ,然后 再 由 几 个 钢丝 股 绕 一 强 芯 拧 制 成 绳索 。 钢丝绳 的 —_ 
绳 芯 可 以 是 麻 芯 ( 棉 芯 ) 、 石 棉 芯 、 金 属 芯 等 。 钢 丝 绳 主要 用 _ 
来 捆绑 、 起 吊 、 拖 拉 重 物 ， 是 起 重工 作 中 最 常用 的 绳索 之 一 。 
其 特点 如 下 : 

1) 强度 高 ， 重 量 轻 ， 弹 性 好 ， 能 承受 冲击 载荷 。 

2) 高 速 运行 时 稳定 ， 噪 声 小 ， 挠 性 好 ， 使 用 灵活 。 | 

3) 磨损 后 ， 外 表 会 出 现 许 多 毛刺 ， 易 于 检查 。 图 19-6 钢丝 强 

4) 破 断 前 有 断 丝 的 预兆 。 

5) 成 本 低 。 


19.5.2 钢丝绳 如 何 标记 ? 


GBZT 8706 - 2006 规定 的 钢丝 绳 标记 方法 如 下 : 




































= 一 
一 一 一 - 
一 =- — 一 — 
~ = — 





FITPISETI TETE] 


0 见 表 19-21 
钢丝 表面 状态 ， 见 表 19-21 


钢丝 绳 级 别 ， 适 用 时 要 求 钢丝 绳 的 破 断 拉力 水 平 ， 如 1770、1960、1570 
强 芯 结构 与 钢丝 绳 的 种 类 有 关 ， 如 IWRC、IWSC、NFC、SFC 等 

钢丝 绳 结构 外 层 股 数 x 每 个 外 层 股 数 中 钢丝 数量 及 相应 股 的 标记 -其 他 标记 ， 
如 6x36WS、18x19S、1x127 等 

尺寸 


19. 5.3 ”钢丝 及 钢丝 强 的 特征 代号 是 什么 ? 


钢丝 及 钢丝 强 的 特征 代号 见 表 19-21。 
表 19-21 钢丝 及 钢丝 绳 的 特征 代号 






































en 
A 523 es 34745; `FAT10 40822 28 es PWRC 
音 合成 纤维 芯 密实 钢 压 实 股 平行 捡 钢丝 绳 世 PWRC (K) 
层 固态 聚合 物 芯 缘 强 | 填充 聚合 物 的 平行 抢 钢 丝 绳 芯 | PWRC( EP) 
钢 钢丝 股 芯 
— 钢 芯 独立 钢丝 绳 芯 IWRC 本 
所 | WC | 压 实 股 独立 钢丝 绳 芯 ”|TWRC (K) 
聚合 物 包 履 独 立 绳 世 EPIWRC KWSC 
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类 别 项 H 代号 | 2 项 目 
单 抢 二 二 编织 形 〈 钢丝绳) 
股 西 鲁 式 S 单线 缝合 
结 PPK À w i 双 线 缝合 
— 组 合 平行 失 外 层 光 面 或 无 镀层 U 
> 点 接触 扒 M 钢丝 B 级 镀 锌 B 
序 挫 复合 抢 NO 的 A 级 镀 匀 A 
圆 形 = 表面 B 级 鲜 合 金 镀层 B (Zn/Al) 
三 角形 (钢丝 及 股 ) " 状态 A 级 锌 合金 镀层 A 
组 合 心 ( 股 ) p A 7 
矩形 〈 钢 丝 ) R 左 失 S 
Ba x 梯形 (钢丝 ) T 右 交互 抢 SZ 
面 形 椭圆 形 (钢丝 及 股 ) Q 失 左 交 互 抢 ZS 
_ Z 形 (钢丝 ) Z " 右 同 向 失 77 
H 形 (钢丝) H I SS 
扁 形 或 带 形 (JE) P . . 
压 实 形 〈 股 及 钢丝 强 ) KG — 人 














Q 代号 N 是 一 个 附加 代号 并 位 于 基本 代号 之 后 ， 表 示 复 合 ， 如 SN 表示 复合 西 鲁 式 。 

@ 代号 B 位 于 股 形 代号 之 后 ， 表 示 股 芯 由 多 根 钢 丝 组 合 而 成 ， 如 V25B 表示 由 25 根 钢丝 组 成 的 带 组 合 
芯 的 三 角 股 。 

@ 代号 K 表示 经 压 实 加 工 ， 如 K26WS 表示 由 26 根 钢丝 组 成 的 西 瓦 式 压 实 圆 股 。 


19.5.4 钢丝 绳 有 了 哪些 分 类 ? 各 有 什么 特点 ? 


1) 按 用 途 分 ， 有 一 般 用 途 用 钢丝 绳 、 输 送 市 用 钢丝 绳 、 架 空 索 近 用 钢丝 绳 、 夏 井 
提升 用 钢丝 绳 、 起 重 设 备用 钢丝 绳 、 销 探 井 设备 用 钢丝 绳 、 渔 业 用 钢丝 绳 、 海 上 设施 
用 钢丝 绳 、 电 梯 用 钢丝 绳 、 航 空 用 钢丝 绳 、 飞 机 操纵 用 钢丝 绳 等 。 

2) 按 结构 分 ， 有 单 控 钢 丝 强 、 多 股 钢丝 强 和 包 履 和 /或 填充 钢丝 强 。 单 股 钢 丝 强 
刚度 较 大 ， 不 吻 膏 昌 ， 故 不 宜 用 作 起 重 绳索 ， 可 用 作 不 运动 的 拉票 ， 如 悬挂 电线 、 张 
拉 铁 塔 、 烟 加 和 电线 杆 等 的 拉 紧 索 。 

多 股 钢丝 绳 的 股 数 越 多 ， 则 股 内 钢丝 越 细 ， 挠 性 也 越 好 ,适宜 于 用 作 拥 绑 及 起 重 
用 强 么 。 由 于 钢丝 越 细 ， 工 作 时 外 层 钢丝 的 详 损 也 较 快 ,寿命 短 ， 故 在 起 重 机 械 及 起 
重 作业 中 六 股 钢丝 绳 应 用 较 多 。 

3) 按 表 面 状态 分 ， 有 光 面 钢丝 绳 、 锯 锌 ( 鲜 合 金 或 其 他 金属 煞 层 ) 钢丝 强 和 包 
( 涂 ) 塑钢 丝 绳 。 

4) 按 控 制 特 性 ( 股 内 钢丝 接触 状态 ) 分 ， 有 点 接触 钢丝 绳 、 线 接触 钢丝 绳 和 面 
接触 钢丝 绳 。 

5) 按 股 断面 形状 分 ， 有 圆 股 钢丝 绳 和 异形 股 (如 三 角 股 、 椭 加 股 和 居 形 股 等 ) 
钢丝 强 。 
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6) 按 捡 法 分 ， 有 左 交 互 捡 (ZS) 钢丝 绳 、 右 交互 挫 (SZ) 钢丝 绳 、 右 同 向 挫 
(ZZ) 钢丝 绳 和 左 同 向 扒 (SS) 钢丝绳 ， 国 外 还 有 混合 抢 (aZ 或 a) 钢丝 强 。 

7) 按 绳 芯 种 类 分 ， 有 钢丝 股 芯 (IWSC) 钢丝 绳 、 钢 丝 绳 芯 (IWRC) 钢丝 绳 、 天 
然 纤 维 心 (NFC) 钢丝 绳 和 合成 纤维 蕊 (SFC) 钢丝 绳 。 

8) 按 材料 不 同 分 ， 有 碳 钢 钢丝 绳 和 不 锈 钢 钢丝 强 。 


19.5.5 如何 选用 钢丝 绳 ? 


1) 起 轴 重 物 或 穿 清 轮 使 用 ， 应 选择 比较 秒 软 、 易 弯曲 的 6 x37 或 6x61 的 钢丝 强 。 

2) 作为 绕 风 强 或 拖拉 绳 可 选用 6 x 19 钢丝 强 。 

3) 根据 钢丝 强 受 力 的 大 小 和 钢丝 强 的 许 用 拉力 选择 合适 的 直径。 选择 后 的 钢丝 强 
要 进行 验算 。 


19. 5.6 使 用 钢丝 绳 的 注意 事项 有 哪些? 


1) 钢丝 强 开 卷 时 ， 应 防止 打 结 或 扭曲 。 钢 丝 强 切断 时 ， 应 有 防止 强 股 散 开 的 措 
施 ， 钢 丝 绳 端 部 用 钢丝 扎 紧 或 用 炊 点 低 的 合金 焊 牢 ， 也 可 用 铁 锋 范 紧 ， 以 免 强 涉 松 散 。 

2) 安装 钢丝 强 时 ， 不 应 在 不 干净 的 地 方 拖 线 。 

3) 钢丝 强 应 保持 良好 的 润滑 状态 。 

4) 对 日 常 使 用 的 钢丝 强 ， 每 天 都 应 该 进行 检查 ， 对 达到 报废 标准 的 应 立即 报废 。 

5) 做 到 按 规 定 使 用 ， 禁止 扼 拉 、 抛 据 ， 使 用 中 不 准 超 人 负 售 ， 不 准 使 钢丝 绳 发 生 锐 
角 折 曲 ， 不 准 急剧 改变 升降 速度 ， 避 人 免 冲 击 载 集 。 

6) 钢丝 绳 有 铁锈 和 灰 拍 时 ， 用 钢丝 刷 刷 去 并 涂 油 。 

7) 钢丝 强 每 使 用 4 个 月 涂 油 一 次 ， 涂 油 时 最 好 用 热 油 (50% 左右 ) 浸透 绳 芯 ， 再 
擦 去 多 余 的 油脂 。 

8) 钢丝 强 盘 好 后 应 放 在 清洁 干燥 的 地 方 ， 不 得 重 羡 堆 置 ， 防 止 扫 伤 。 

9) 使 用 中 ， 钢 丝 绳 表面 如 有 油 滴 挤 出 ， 表 示 钢 丝 绳 已 承受 相当 大 的 力量 ， 这 时 应 
停止 增加 负荷 ， 并 进行 检查 ， 必 要 时 更 换 新 钢丝 强 。 

10) 起 吊 时 ,绳索 与 构件 水 平面 的 夹 角 不 能 小 于 45° ， 否 则 会 造成 绳索 在 水 平方 向 
所 受 的 横 回 力 大 于 垂直 方向 的 力 ， 容 易 导 致 被 吊装 件 侧 翻 。 


19.5.7 钢丝绳 用 套 环 有 几 种 ? 适用 哪些 钢丝 绳 规格 ? 
钢丝 绳 用 套 环 (图 19-7) 分 普通 套 环 和 重型 套 环 两 种 。 适 用 钢丝 绳 的 公称 直径 为 


6mm、 mm. I1]0mm. I12mm. l4mm、 l6mm、 l8mm、 20mm、22mm、24mm、26mm、 
28mm、32mm、36mm、40mm、44mm、48mm、52mm、56mm、60mm。6mm 规格 只 限于 
普通 套 环 。 


19. 5.8 ”钢丝绳 夹 头 有 什么 特点 ? 


钢丝 强 夹 尖 (图 19-8) 用 于 钢丝 绳 终端 头 的 固定 、 钢 丝 绳 的 连接 及 拥 绑 绳 的 固定 
等 。 在 使 用 钢丝 绳 夹 头 时 ， 其 大 小 要 适合 钢丝 绳 的 粗细 。 钢 丝 绳 夹 头 之 间距 离 为 钢丝 
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强直 径 的 6~8 倍 。 钢 丝 绳 夹 头 的 形 圈 应 卡 在 绳 头 的 一 边 。U 形 圈 上 的 螺母 一 定 要 拧 
紧 ， 直 到 钢丝 绳 被 压 遍 1/3 左右 为 止 。 








图 19-7 钢丝 强 用 套 环 图 19-8 钢丝绳 夹 头 


19.5.9 ”和 凶 扣 有 什么 特点 ? 使 用 鼻 扣 的 注意 事项 有 了 哪些? 


和 凤 扣 是 连接 起 重 吊 索 、 请 车 组 、 钢 丝 绳 与 
设备 构件 的 主要 工具 ， 一般 起 重用 锻造 秃 扣 分 
为 号 形 番 扣 和 D 形 凶 扣 两 类 (图 19-9)。 

弓形 印 扣 和 D 形 缉 扣 的 规格 (起 重量 , 单 
位 为 t) 均 为 0.63. 0.80. 1.00. 1.25. 1.60. 
2.00. 2.50. 3.20. 4.00. 5.00. 6.30. 8.00. 
10.00. 12.50. 16.00. 20.00. 25.00. 32.00. 





a) b) 
40.00. 50.00. 63.00. 80.00. 100.00. 图 19.9 “BHI 
使 用 乞 扣 时 的 注意 事项 ， 必须 垂直 使 用 ; a) FUE b) D JE/HI 


JJ pA ES FH F; Tr Z) eo 4; 28 ba 
T, ， 避 免 笠 吊 ; 不 准 超载 使 用 。 


19. 5.10” 索 具 螺 旋 扣 的 用 途 是 什么 ? 它 有 了 哪些 分 类 ? 


索 具 螺旋 扣 起 收 紧 或 松弛 作用 ， 常 用 来 调节 拉 索 、 统 风 强 的 张 紧 或 松弛 。 

索 具 螺旋 扣 的 分 类 . 

1) 按 型 式 分 为 开 式 和 旋转 式 两 类 。 开 式 的 型 号 有 KUUD 、KUUH、KOOD K00H. 
KOUD KOUH. KCCD. 、KCUD 、KCOD ;旋转 式 的 型 号 有 ZCUD 、ZUUD 。 

2) 按 两 端 连接 方式 分 为 UU、00、0U、CC、CU 、C0 六 种 。 其 中 ,U 表示 U JE 
杆 或 U 形 叉子; C 表示 C 形 螺杆 或 C JE X fr; 0 表示 O 形 螺杆 或 0 形 叉 子 。 

3) 按 螺旋 套 型 式 分 为 模 锯 和 焊接 两 类 。 

4) 控 强 度 分 为 M、P、T 三 级 。 


19.5.11 索 具 螺旋 扣 有 哪些 规格 ? 
索 具 螺旋 扣 的 规格 见 表 19-22 。 
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表 19 


螺杆 螺纹 规格 d 











cu 0 = + = + = CN oo = oo ° 
oo — — Q q c QA co co *+ O O ° 
= = = = >= = o = = = = = = = 
od S + oo Cd [ = CN "i `. CN v + = 
三 二 二 二 器 QQ AQ co —+ uu NO t= 

= = = = >= = = = = = = = 








Ti90 ，Trl00 ， 


Tr120 


? Më, 


M6 
M10, M12, 


M14, M16 
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( 续 ) 
螺杆 螺纹 规格 d 


M8 M10, 
M12 M14, 
M16 





19.5.12 mF3£⁄JËJ JS aE 1FfZ? 它 有 了 哪些 分 类 ? 


IJ (É 19-10) 是 起 重 机 械 中 最 常见 的 一 种 吊 具 ， 稼 借助 于 滑轮 组 等 部 件 悬 挂 在 
起 升 机 构 的 钢丝 强 上 。 按 其 制造 方式 分 为 锻造 吊 钧 和 板 钓 两 种 。 

锻造 是 钓 一 般 选 用 强度 较 高 、 韦 性 较 好 的 20 优质 碳 素 钢 加 工 而 成 。 单 钧 起 重量 在 
50t 以 下 ， 双 钩 起 重量 为 $0 ~ 100t。 

板 钓 一 般 选 用 厚度 为 30mm 的 Q235 或 0345 等 普通 碳 素 钢 或 低 合金 钢板 饮 合 制 成 。 
单 钓 起 重量 在 75t 以 上 ， 双 钩 起 重量 在 100t 以 上 。 





























a) b) c) d) 


图 19-10 J 
a) 单 钩 b) WJ c) WJ d) 龙门 板 钧 


19.5.13 #mfJ3HtfTr JBS £ ko r? 其 报废 标准 是 什么 ? 


35 po aE0 ak, 3EBEATWUR. WB. 

检查 方法 ; 先 用 煤油 清洗 吊 钩 钩 体 ， 然 后 用 20 售 放大 镜 检 查 钓 体 是 否 有 疲劳 列 
纹 ， 尤 其 是 对 危险 断面 要 仔细 检查 ， 对 板 多 的 衬 套 、 销 轴 、 轴 孔 、 耳 环 等 检查 其 磨损 
情况 ， 检 查 各 紧 固 件 是 否 松动 。 某 些 大 型 的 工作 级 别 较 高 或 使 用 在 重要 工 况 环境 的 起 
重 机 的 吊 钩 ， 还 应 采用 无 损 检测 法 检查 吊 钓 内 、 外 部 是 否 存在 缺陷 。 
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当 有 下 列 情况 之 一 时 应 予以 报废 : I J 22; 危险 断面 磨损 达 原 尺寸 的 10% ; 
开口 度 比 原 尺 寸 增加 15%; 扭转 变形 超过 0°; 和 危险 断面 或 吊 钩 颈 部 产生 塑性 变形 。 


19. 5.14 吊装 作业 的 注意 事项 有 哪些 ? 


1) 作业 前 必须 填写 吊装 作业 申请 单 。 

2) 吊装 区 域 设置 警示 标志 ， 配 备 监 护 人 。 

3) 所 有 起 重工 作 人 员 应 持 证 上 岗 。 检 查 吊 具 是否 完 好 ， 每 次 吊装 时 应 使 用 至 少 两 
条 导向 绳 。 

4) 严禁 人 员 站 在 吊 物 的 下 方 。 

5) 起 重负 荷 不 得 超过 起 重 机 和 索 具 的 额定 负荷 。 当 绳索 与 起 重 物 的 尖锐 边缘 接触 
时 ， 必 须 使 用 合适 的 衬 垫 加 以 保护 。 

6) 作业 完毕 清扫 现场 ， 撤 销 所 有 围 挡 和 警示 标志 。 


19.5.15 缓冲 器 的 型 号 和 规格 有 了 哪些 ? 


缓冲 器 是 用 于 减少 起 重 机 行走 机 构 相 碰 时 动 载荷 的 器 材 ， 用 于 行走 速度 不 高 的 起 
重 机 上 。 组 冲 器 〈 图 19-11) 有 弹 渴 缓冲 器 和 橡胶 缓冲 器 两 种 ， 后 者 专用 于 门 式 起 重 机 
和 桥 式 起 重 机 。 























TT 


= Ed 









a ) b) 
图 19-11 缓冲 器 
a) BR 382 lh b) 橡胶 缓冲 需 
gi ae 23 T 68 BAJ k) S- I2EL6 Lak 19-23 。 
表 19-23 缓冲 器 的 型 号 和 规格 











缓冲 
型 号 型 号 容量 
/kN.:m 

DL-HT1-16 ; DL-HT2-100 ; DL-HT3-630 . DL-HT4-S00 8. 0 
DL-HT1-40 : DL-HT2-160 . DL-HT3-800 ; DL-HT4-1000 10.0 
DL-HT1-63 I DL-HT2-250 . DL-HT3-1000 DL-HT4-1250 12.5 
DL-HT1-100 DL-HT2-315 , DL-HT3-1250 ) DL-HT4-1600 16.0 
DL-HT2-400 ; DL-HT3-1600 : DL-HT4-2000 20. 0 

DL-HT2-500 . DL-HT3-2000 

DL-HT2-630 








消防 冀 材 


20.1 概述 


20.1.1 什么 是 消防 器 材 ? 它 分 哪 几 类 ? 


消防 硕 材 是 用 于 专业 灭火 的 天 材 。 最 种 见 的 消防 融 材 主要 包括 灭火 硕 、 水 枪 和 水 
炮 、 消 火 栓 系统 和 消防 破 拆 工具 等 。 


20. 1.2 ”火灾 分 哪 几 类 ? 


火灾 分 为 以 下 几 关 : 

A 类 火灾 : 指 固体 物质 火灾 ， 如 木材 、 栅 、 毛 、 麻 、 纸 张 等 发 生 的 火灾 。 这 种 物 
质 往往 具有 有 机 物性 质 ， 一 般 在 燃烧 时 能 产生 灼热 的 余 灼 。 

B 类 火灾 : 指 液体 火灾 或 可 熔化 的 固体 物质 火灾 ， 如 汽油 、 煤 油 、 原 油 、 甲 醇 、 
乙醇 、 浙 青 等 发 生 的 火灾 。 

C 类 火灾 : 指 气体 火灾 ， 如 煤气 、 天 然 气 、 甲 烷 、 乙 烷 等 发 生 的 火灾 。 

D 类 火灾 : 指 金 属 火 灾 ， 如 钾 、 钠 、 镁 、 钛 、 铝 镁 合金 等 发 生 的 火灾 。 

FE 类 火灾 ， 指 市 电 火 灾 ， 如 发 电机 房 、 变 压 帮 室 、 配 电 间 、 仪 带 仪 表 间 和 电子 计 
算 机 房 等 在 燃烧 时 不 能 及 时 或 不 宜 断 电 的 电气 设备 市 电 燃 烧 的 火灾 。 

F 类 火灾 ， 指 肌 人 饪 带 具 内 的 肌 任 物 ( 动 植物 油脂 ) 火灾 。 


20.1.3 扑救 各 类 火灾 如 何 选择 消防 器 材 ? 


对 于 A 类 火灾 ， 应 选用 水 型 、 泡 沫 、 砍 酸 镁 趟 干粉 、 苛 代 烷 型 灭火 从。 

对 于 B 类 火灾 ， 应 选用 干粉 、 泡 沫 、 商 代 迷 、 二 氧化 砚 型 灭火 融 (不 能 用 化 学 泡 
淋 灭 火 符 ， 因 为 化 学 泡沫 与 有 机 游 齐 接触， 泡沫 会 迅速 被 吸收 而 消失 ， 不 能 起 到 灭火 
的 作用 ,， 醇 、 醛 、 酮 、 醚 、 酯 等 都 属于 极 性 浴 剂 ) 。 

对 于 C 类 火灾 ， 应 选用 干粉 、 元 代 烷 、 二 氧化 碳 型 灭火 全 。 

对 于 DD 类 火灾 ,我 国 还 没有 定型 的 灭火 带 产 品 。 建 议 采 用 干 砂 或 铸铁 粉末 灭火 。 
也 可 以 用 水 筋 式 (或 水 蒸气) 灭火 项 、 水 枪 扑救 〈 如 宁 采 用 下 流水 枪 时 ， 水 枪 必 须 可 
徘 接地 ) 。 如 果 附 近 有 和 氮气、 氢气 也 可 以 用 来 扑救 。 不 能 用 和 直流 水 扑救 电气 设备 火灾 。 
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建议 不 用 干粉 天 火 硕 ， 因 为 清理 起 来 比较 麻烦 。 
对 于 了 类 火灾 ， 应 选用 磷酸 欠 盐 干粉 、 抑 代 烷 型 灰 火 病 。 
对 于 了 类 火灾 ， 应 使 用 塞 上 县 灰 火 方式 〈 隔 绝 氧气 ) ， 忌 用 水 、 泡 沫 及 含水 性 物质 。 


20.2 天 火器 





20.2.1 灭火 器 分 为 哪 几 类 ? 


灭火 如 可 按 以 下 多 种 方法 分 类 . 

1) 按 移动 方式 ， 可 分 为 手提 式 火 火 瘟 和 推 车 式 火 火 右 。 

2) 按 驱 动 灰 火 剂 的 动力 来 源 ， 可 分 为 储 气 瓶 式 灭火 船 、 储 奈 式 灭火 条 、 化 学 反应 
sN K is o 

3) #EëBFW 228 K KOR], nj2r ya iK 〈 酸 碱 泡沫 、 机 械 泡 沫 ) X Kak. TP 3KXK 
f. — UID K k 6k. VU 2 i K Kas. BLOK k h. — k K — T HH e K K 6. 
水 基 型 灭火 硕 等 。 

4) 按 其 充 装 的 天 火 剂 量 ， 可 分 为 : 

Q) 水 基 灭 火器 : 2L, 3L, 6L, 9L。 

Q@ TE Kak: lke, 2kg, 3ke, 4kg, 5ke, 6ke, 8kg, 9kg, 12kg, 

(3) (EB K Ket; 2ke, 3ke, 5kg, 7kg。 

@ hi KOK K 6: lkg, 2kg, 4kg, 6kg. 


20.2.2 ”什么 是 简易 式 灭 火 希 ? 它 包括 哪 几 种 ? 各 目的 用 途 是 什么 ? 


简易 式 灭 火 怖 是 近 几 年 开发 的 轻便 型 灭火 磊 。 其 特点 是 灭火 剂 充 装 量 在 500g 2 F, JE 
力 在 0.8MPa 以 下 ， 而 且 是 一 次 性 使 用 的 ， 适 合家 庭 使 用 。 按 充 和 人 的 灭火 剂 类 型 ， 可 分 为 . 

1) 简易 式 1211 X Kf8, tB£RCO2e K pq ÀV E8 K OK 68 

2) 简易 式 干 粉 天 火器 ， 也 称 轻 便 式 干粉 天 火器 。 

3) 简易 式 空 气泡 沫 灭火 句 ， 也 称 轻 便 式 空气 泡沫 灭火 需 。 

前 两 者 可 以 扑救 液化 石油 气 灶 及 钢瓶 上 角 阀 或 煤气 灶 征 处 的 初 起 火灾 ， 也 能 扑救 
火锅 起 火 和 废 纸 黎 等 固体 可 燃 物 燃烧 的 火灾 。 后 者 适用 于 油 锅 、 煤 油 炉 、 油 灯 和 蜡烛 
等 引起 的 初 起 火灾 ， 也 能 对 固体 可 燃 物 燃烧 的 火 进 行 扑救 。 


20.2.3 灭火 话 的 型 号 如 何 编制 ? 
灭火 器 的 型 号 编制 方法 . 


M [|] C Z UU 
































额定 充 装 量 (L 或 kg) 
特定 的 灭火 剂 代号 〈 表 20-1) 

贮 压 式 灭火 器 〈 贮 气 瓶 灭火 器 省 略 ) 
车 用 〈 非 车 用 省 略 ) 

灭火 剂 代号 〈 表 20-1) 

灭火 器 


ñ 
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注 : 如 产品 结构 有 改变 时 ， 其 改进 代号 可 加 在 原型 号 的 尾部 以 示 区 别 。 
灭火 带 的 名 称 和 代号 见 表 20-1。 


表 20-1 灭火 器 的 名 称 和 代号 


x M mM al f 5 | mang 





手提 式 水 基 型 灭火 器 MS、 MP L 
0 车 用 (C) 水 基 型 灭火 器 ea MPC、 MSC L 
手提 式 干 粉 灭火 带 MF 
车 用 (C) 干粉 灭火 器 . MFC 
推 (T) 车 式 干 粉 灭火 带 MFT 
手提 式 二 氧化 碳 灭 火种 MT 
车 用 (C) 二 氧化 碳 灭 火 硕 — MTC ke 
推 (T) 车 式 二 氧化 碳 灭 火锅 MTT 
1211 灭火 器 5. 1211 kë 








注 : WJ Ok kuli 22 eye bh2g k 28 ON K kaki K s, SP kok BJ252]. 


20.24 ”灭火 器 的 原理 是 什么 ? 
灭火 器 的 原理 见 表 20-2 。 


表 20-2 ”灭火 器 的 原理 
名 称 灭火 原理 
T) K K t 于 粉 灭火 剂 是 易于 流动 的 无 机 盐 和 少量 添加 剂 微 细 粉 未 ， 具 有 灭火 效能 





火灾 形成 必须 要 有 三 个 条 件 : 可 燃 物 、 氧 气 和 一 定 的 温度 。 风 力 灭火 器 能 将 大 股 的 空气 高 


C anki o, Ey plk ñi RUR uE F PSS DU F 








1kg 液态 C0, 可 产生 约 0.5m 的 气体 ， 由 于 其 密度 比 空气 大 ， 可 以 排除 空气 而 包围 在 燃烧 
二 氧化 碳 | 物体 的 表面 或 分 布 于 较 密闭 的 空间 中 ， 降 低 可 燃 物 周 围 或 防护 空间 内 的 氧 浓度 ,产生 室 息 作 
灭火 第 | 用 而 灭火 。 另 外 ，C0O,， 从 储存 容器 中 喷 出 时 ， 会 由 液体 迅速 汽化 成 气体 ， 而 从 周围 吸收 部 分 
热量 ， 起 到 冷却 的 作用 











1kg 清水 目 背 温 加 热 至 沸点 并 完全 丝 发 汽化 ， 可 以 吸收 近 2600kJ 的 热量 ， 同 时 形成 1700 f 


OC 大寿 的 本 性 水 蒜 气 ， 称 释 供 伐 物 周围 的 氧 含量 ， 从 而 达到 冷却 和 室 息 灭火 的 目的 








20.2.5 手提 式 灭火 器 的 规格 和 主要 参数 有 了 哪些 ? 
手提 式 灭火 器 的 规格 和 主要 参数 见 表 20-3。 
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表 20-3 ”手提 式 灭 火器 的 规格 和 主要 参数 





最 小 喷射 距离 
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H| ADS PYP [u] 























灭火 器 (20% )/m (20% )/s 
洲 刑 火 火 剂量 /kg 
— KA xA 灭 B 
类 火 类 火 
灭火 剂量 为 2 ~3L: 15 
水 基 型 灭火 剂量 >3 ~6L. 30 
灭火 剂量 >6L : 40 
洁净 
气体 型 
灭火 级 别 1A: 
2 灭火 级 别 2A， 
二 氧化 3 灭火 级 别 3A: 
碳 型 5 灭火 级 别 4A: 灭火 级 别 21B ~34B. 8 
7 灭火 级 别 6A. 灭火 级 别 55B ~89B: 9 
灭火 级 别 (113B) : 12 
灭火 级 别 三 144B， 15 
干粉 型 








W c Cu 人 wm — 


m T P D D D D D 
OU Ou O o° 


20.2.6 推 车 式 灭 火 怖 的 规格 和 主要 参数 有 了 哪些 ? 
推 车 式 灭 火器 的 规格 和 主要 参数 见 表 20-4 。 
表 20-4 推 车 式 灭火 器 的 规格 和 主要 参数 

















灭火 器 类 型 火 火 剂 额定 充 最 小 有 效 喷 射 最 小 喷射 距离 
_ 装 量 ( 充 装 误差 ) 时 间 (20%) (20%C )/m 
20L、 45L、60L、125L 
基 型 ` 、 ` 40 ~21 I 
bs ( -5% ~0% ) 具有 扑灭 A 类 火 
一 每 能 力 者 : ==6 
二 氧化 碳 型 ”10kg、20kg、30kg、50kg <0. 74kg/L 具有 扑灭 A 类 火 ( ee 
_ RYE LA w /7J 1 
洁净 气体 型 ( =5% = 06) 过 简体 设计 的 充 装 密度 能 力 者 : 三 30s 有 喷雾 喷嘴 的 水 
J | 20kg. 5Okg. 1O0kg. 125ks 没有 扑 火 A 类 火 | 基 型 灭火 器 :>3m 
( -2% ~ +2% ) 能 力 者 : =20s 








注 : 喷射 滞后 时 间 夺 5s; 完全 喷射 后 ， 喷 射 剩 余 率 和 10% 。 
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20. 2.7 ”悬挂 式 感 温 自动 灭火 器 的 规格 和 主要 参数 有 了 哪些? 
悬挂 式 感 温 自动 灭火 器 的 规格 见 表 20-5。 
表 20-5 “悬挂 式 感 温 自动 灭火 器 的 规格 






K Kolar /ke 
灭火 剂 充 装 量 /kg 
有 效 喷射 时 间 /s 
灭火 级 别 (B 类 ) 

保护 半径 /m | ! =0. 87 | =0. 94 
灭火 级 别 (A 类 ) 
保护 半径 /m =0.47 | 三 0. 47 




















三 1.07 | 三 1. 13 








三 0. 70 | =0.70 | 三 1.08 | =1.08 

















注 : 推荐 使 用 温度 范围 ，-10 (或 -20) -55%_. 


20. 2.8 何谓 消防 水 枪 ? 其 型 号 如 何 表 示 ? 


消防 水 枪 (图 20-1) 与 水 带 连 接 后 会 噶 冉 密 集 充实 的 水 流 ， 成 为 灭火 的 射 水 工具 。 
直流 水 枪 射出 的 水 流 为 实心 水 柱 ， 开 关 水 枪 可 控制 水 流 大 小 ， 开 花 水 枪 可 射出 实心 水 
柱 或 伞 状 开花 水 帘 ， 喷 雾 水 枪 可 射出 实心 水 柱 或 雾 状 水 流 。 消 防水 枪 的 适用 工作 压力 
为 0. 20 ~4.0MPa、 流 量 不 大 于 16L/s 的 场合 ， 不 适用 于 脉冲 气压 喷雾 水 枪 。 
















O 
T 
于 
= 


CFOS 





开关 水 枪 开花 水 枪 喷雾 水 枪 

图 20-1 消防 水 枪 

消防 水 枪 按 其 工作 压力 范围 分 为 低压 水 枪 (0.2 ~16MPa) 、 中 压 水 枪 ( >1.6 ~ 
2. 5MPa) 和 高 压 水 枪 ( >2.5 ~4.0MPa)。 

消防 水 枪 按 其 喷射 的 灭火 水 流 形 式 可 分 为 直流 水 枪 、 开 关 水 枪 、 开 花 水 枪 和 鹃 筋 
水 枪 ， 其 中 笛 用 的 水 枪 是 直流 水 枪 和 嘎 雾 水 枪 。 

消防 水 枪 的 型 号 表示 方法 : 

中 口 口 / 口 口 - 口 


x 
喷雾 角 可 调 的 低压 直流 喷 雪 水 枪 按 功能 分 类 


额定 流量 (单位 为 L/s) 

额定 喷射 压力 (单位 为 103Pa) 
特征 代号 

类 、 组 代号 
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注意 : MBSSyI Jam eur, XFD0 k 2 hur, JEdtEPJ U Bu Du ar. XF Te 
H 2SISE Hy 3 KA. Be Kitar 2] 8 S U tE ar; xF 265 N 2S48JE PL: 2 K 
枪 ， 最 大 直流 流量 示 为 额定 流量 。 


20.2.9 消防 水 枪 的 代号 有 了 哪些 ? 
消防 水 枪 的 代号 见 表 20-6。 
































表 20-6 消防 水 枪 的 代号 
类 别 组 特征 水 枪 代号 代号 含义 
本 直流 水 枪 
ps 开关 G ( 关 ) 直流 开关 水 枪 
开花 ( 开 ) 直流 开花 水 枪 
= 擅 击 式 J( 式 ) 撞击 式 喷雾 水 枪 
a 离心 式 L (8) 离心 式 喷雾 水 枪 
Q W (>) 
秘 片 式 P〈 片 ) S tnt At 
吉 流 喷雾 水 枪 球阀 转换 式 H (3) 球阀 转换 式 直流 喷雾 水 枪 
L (直流 喷雾 ) 导 流 式 D (S) 导 流 式 直流 喷雾 水 枪 
多 用 水 枪 D (£) 球阀 转换 式 日 ( 换 ) 球阀 转换 式 多 用 水 枪 











|; 型 号 QZ3.5/7.5 表示 额定 喷射 压力 为 0.35MPa， 额 定 直 流 流量 为 7.5L/s 的 直流 水 枪 。 


20.2.10 低压 水 枪 的 性 和 


E 如 何 ? 





低压 水 枪 分 为 低压 直流 水 枪 、 低 压 喷 雾 水 枪 和 低压 百 流 喷雾 水 枪 ， 其 性 能 分 别 见 


表 2027 ~ 表 202-9 。 


表 20-7 低压 直流 水 枪 的 性 能 



































接口 公称 通 径 /mm | 当量 喷嘴 直径 /mm | 额定 喷射 压力 /MPa | 额定 流量 /(L/s) 射程 /m 
13 3.5 三 22 
50 
16 5.0 三 25 
65 19 75 三 28 
w É, 0.20 7.5 三 20 
接口 公 额定 喷 接口 公 额定 喷 It 25 
称 通 径 / 射 压 力 / 称 通 径 / 射 压 力 / 射程 / 
mm MPa m 
>15. 0 
50 三 16.0 
0. 60 
>17.0 
65 三 18. 5 
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表 20-9 低压 直流 喷雾 水 枪 的 性 能 


























接口 公 额定 喷 额定 直 接口 公 额定 喷 额定 直 直流 
尔 通 径 / 射 压 力 / 流 流 量 / 尔 通 径 / 射 压力 / 流 流量 / 射程 / 
mm MPa ( L/s) ( L/s) m 
=30 
50 =32 
0. 60 
=34 
65 =37 
20.2.11 中 压 和 高 压 水 枪 的 性 能 如 何 ? 
中 压 和 高 压 水 枪 的 性 能 见 表 20-10 。 
表 20-10 中 压 和 高 压 水 枪 的 性 能 
中 压 水 枪 高 压 水 枪 

接口 公 额定 喷 额定 直 ,| 进口 外 螺 | ”额定 喷 额定 直 
称 通 径 | 射 不 力 | WWE — 八 尺 十 | 射 压力 | 流 流量 ee 

m 


/mm /MPa /(L/s) /mm /MPa /(L/s) 


m 
40 2.0 =17 M39 x2 3.5 =17 








20.2.12 消防 炮 的 型 号 如 何 表 示 ? 


消防 炮 的 型 号 表示 方法 : 
菠 癌 冒 司 国 曾 


.a 
2 一目 吸 ( 非 目 吸 略 ) 


主 参数 (L/s，kg/s) 
C 一 船用 ( 陆 用 上 略 ) 
类 、 组 代号 : PP 一 泡沫 炮 ，PS 一 水 炮 ，PL 一 两 用 炮 ，PF 一 干粉 炮 ，PZ 一 组 合 炮 


20. 2.13 ”消防 炮 有 几 种 ? 各 自 的 性 能 参数 有 了 哪些 ? 
消防 炮 有 水 炮 、 泡 沫 炮 、 两 用 炮 和 干粉 炮 四 种 ， 各 自 的 性 能 见 表 20-11 ~ 表 20-14。 
表 20-11 水 炮 的 性 能 


额定 工作 压 


流量 / L/ 7 射程 / 
壳 量 /( L/s) JJ E ZMPa 旦 /m 
20 三 80 
25 =&85 
30 三 90 
40 
=95 
50 
=100 
60 =105 
70 





注 : FL B YLBRIFJ86 J k. Be Klbt2s ffl y >90° 。 
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表 20-12 泡沫 炮 的 性 能 


泡沫 混合 | 额定 工作 泡沫 混合 | 额定 工作 泡沫 混合 | 额定 工作 




















>> Y = >> N 三 NW 9... E 射程 
液 流 量 / | 压力 上 限 / 液 流 量 / | 压力 上 限 液 流 量 | 压力 上 限 
m 
( L/s) MPa ( L/s) /MPa /(L/s) /MPa 
24 64 
150 =85 
32 890 
. 180 I 三 90 
40 
200 三 95 
48 
注 : 1. 发 泡 倍 数 (20% ) : 三 6。 
2.25% 析 液 时 间 (20%). 三 2. Smin 。 
表 20-13 两 用 炮 的 性 能 
Ei 额定 工作 额定 工作 射程 /m 
流 旱 / 流量 / 
CI 压力 上 限 / 21 压力 上 限 
S > š S Š š 
MPa /MPa 水 
24 100 三 80 
12 
32 120 =85 
1.0 
40 150 三 90 
48 180 I 三 95 
64 200 > 三 100 
80 











注 : 1. 发 泡 倍 数 (20%C ) : 6。 
2.25% 析 液 时 间 (20%): 2. 5min。 
3. 表 中 两 用 炮 由 外 部 设备 提供 泡沫 混合 液 ， 其 混合 比 应 符合 6% ~7% 或 3% ~4% 的 要 求 ; 配备 自 
吸 装 置 的 泡沫 /水 两 用 炮 ， 其 泡沫 射程 可 以 比 表 中 规定 的 射程 小 10% ， 其 混合 比 也 应 符合 6% ~ 
7% 或 3% ~4% 的 要 求 。 


表 20-14 干粉 炮 的 性 能 


有 效 喷 射 率 / | 工作 压力 范围 有 效 射 程 / 有 效 喷射 率 / | 工作 压力 范围 有 效 射 程 / 
( ke/s) /MPa m ( ke/s) /MPa m 
10 35 =38 
20 40 三 40 
0.5 -1.7 
25 = 45 =45 
30 50 =50 


20.3 消防 人 破 拆 工具 





20.3.1 消防 任 有 几 种 ? 其 规格 如 何 ? 


请 防 答 用 于 清理 大 火 或 易 燃 材料 ， 切 断 火 势 训 延 途径 ， 还 可 以 臂 开 被 烧 
l, WODCOKINL A Di. TD EA WIB OEI DS E. WIDE] EZ 2r, `V HL EE JH 





a 
S8 
= 
el 
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于 消防 抢险 救援 作业 时 破 拆 用 ， 消 防 采 和 做 则 适用 于 消防 员 随 映 佩 沉 、 在 灭火 救援 时 用 
于 手动 破 拆 非 训 电 障碍 物 。 消 防 径 的 规格 见 表 20-15 。 
表 20-15 消防 和 斧 的 规格 
































O 
平 短 尺寸 /mm 3 
规格 £ 质量 / 
长 工 kg 
P610 610 
<1.8 
P710 710 
P810 810 
<1.5 
P910 910 
斧头 
规格 £ 质量 
长 了 /kg 
J715 715 140 ~150 <2.0 
J815 815 155 ~ 166 <3. 5 
Ba | SLE L, š ETTI L, 
规格 一 一 一 一 一 一 一 一 
265 265 150 
285 285 160 
10 25 
305 305 165 
325 325 175 
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20. 3.2 XHBE5 e 8 = k? 

1. 材料 

消防 斧 答 头 应 采用 金属 材料 制造 。 稳 柄 应 采用 重量 轻 、 强 度 高 的 人 硬 质 材料 ， 经 过 
GA 138 一 2010 规定 的 力学 性 能 试验 后 ,不 得 出 现 折断 、 破 裂 等 损伤 ， 若 采用 木材 ， 还 
应 保证 含水 率 不 大 于 16% 。 

2. 表面 质量 

1) 和 佐 头 表面 抛光 部 分 的 表面 粗粮 度 值 应 不 大 于 Ra6. 3pm。 

2) 金属 表面 应 平整 光洁 ， 没 有 和 裂纹、 毛刺 、 四 痕 、 缺 损 或 有 害 森 质 等 缺 陷 ， 涂 漆 
部 分 没有 流 痕 、 气 泡 等 缺陷 。 

3) 消防 每 每 顶 的 表面 应 光滑 、 无 缺损 。 

3. 硬度 

消防 答 移 刃 和 硬度 应 为 48 ~56HRC， 黎 了 筷 壁 硬度 应 不 大 于 35HRC。 

4. 对 称 度 

1) 舌头 小 面 与 敌 孔 中 心 的 偏差 量 应 小 于 2mm。 

2) 每 刃 与 化 顶端 部 中 心 线 的 偏差 ( 即 对 称 度 ) 应 小 于 8mm。 

5. 力学 性 能 

1) 抗 拉 离 性 能 : 和 佐 头 与 佐 柄 应 竣 配 牢固 。 最 小 拉 离 力 : 质量 不 大 于 1. 4kg BJ 
为 12. SkN， 质 量 更 大 的 和 低头 为 20 kN。 

2) 平 刃 砍 断 性 能 : 重复 砍 击 不 超过 3 次 ， 应 能 砍 断 直径 10mm 的 Q235A 热 轧 圆 
$, H JJI GB W 482]. BB] USE J 2 。 

3) 尖 刃 羡 击 性 能 : 重复 凿 击 不 超过 3 次 ,应 能 溺 裂 强度 等 级 为 C20 的 混凝土 试 
块 ， 且 为 口 应 无 明显 的 衣 六 和 开裂 。 

4) 抗 冲击 性 能 : 消防 人 短 答 刃 应 能 承受 重 锤 锤 击 ， 冲 击 后 答 刃 不 应 有 和 裂纹、 变形 等 
































20.4 消火栓 系统 


20. 4.1 何谓 分 水 器 和 集 水 器 ? 其 型 号 如 何 标 记 ? 


分 水 顺和 集 水 融 都 是 消防 车 的 附件 。 前 者 的 作用 是 把 单 股 水 分 成 两 股 或 三 股 水 ; 
后 者 的 作用 是 把 两 个 小 口径 的 消火栓 与 大 口径 的 消防 车 进口 相连 接 。 

分 水 磊 和 集 水 屁 型 号 的 标记 方法 : 

FTEJEU EE 








公称 压力 ， 单 位 为 MPa 

分 ( 集 ) 水 器 的 出 ( 进 ) 水 口 公 称 通 径 x 数 量 (1 不 标 ) ， 组 合 型 的 以 “分 开 ， 
通 径 由 小 到 大 排列 ， 单 位 为 mm 

分 ( 集 ) 水 器 的 进 (出 ) 水 口 公称 通 径 ， 单 位 为 mm 

分 ( 集 ) 水 器 类 型 : 工 一 二 分 ( 集 ) 水 器 ， 亚 一 三 分 ( 集 ) 水 器 ，IV 一 四 分 ( 集 ) 水 器 
F 一 分 水 器 ，J 一 集 水 器 


- 
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20. 4. 2 分 水 器 和 集 水 器 的 性 能 与 结构 参数 有 了 哪些? 
分 水 大 和 集 水 磊 的 性 能 与 结构 参数 见 表 20-16 。 
表 20-16 分 水 器 和 集 水 器 的 性 能 与 结构 参数 























四 分 水 器 
进 水 H 出 水 H 
名 称 公称 通 径 公称 通 径 — J 
涉 接口 Z pj ABI = 接口 ZA a /MPa LN 
三 分 水 天 
三 分 水 天 
200 
四 分 水 器 
名 称 公称 通 径 B 公称 通 径 
7 接口 Z: PF43814 3: 1 全 从 地 他 /MPa AN 
/mm 
二 集 水 需 80 
一 - 1.0 
三 集 水 器 100 
1. 0 200 
125 
四 集 水 器 150 














20.5 消火栓 


20. 5.1 消火栓 如 何 分 类 ? 
消火栓 安装 在 消防 管 网 上 ,与 消防 水 带 和 水 枪 等 配套 使 用 ， 可 为 室内 消火栓 和 室 
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外 消火栓 两 类 。 

1. 室内 消火栓 

室内 消火栓 (图 20-2) 是 室内 管 网 回 火 场 供水 的 、 市 有 阀门 的 接口 ， 为 工厂 、 仓 库 、 
高 层 建筑 、 公 共 建 筑 及 船舶 等 室内 固定 消防 设施 ， 通 党 安装 在 消火栓 箱 内 ， 与 消防 水 带 
和 水 枪 等 硕 材 配套 使 用 。 减 压 型 消火栓 为 其 中 一 种 。 室 内 消火栓 可 分 为 以 下 几 种 : 

1) 单 阀 单 出 口 消 火 栓 (图 20-2a)，。 

2) 双 阀 双 出 口 消火栓 (图 20-2b) 。 

《高 层 民 用 建筑 设计 防火 规范 》 规定 : 18 层 及 其 以 下 的 单元 式 住宅 ， 以 及 每 层 不 
超过 8 户 、 建 筑 面积 不 超过 650m 的 塔 式 住宅 ， 设 两 根 消防 竖 管 有 困难 时 ， 可 设 一 根 竖 
管 ， 但 必须 采用 双 阀 双 出 口 型 消火栓 。 

3) 可 旋转 消火栓 (图 20-2c)。 其 栓 体 可 相对 于 与 进 水 管 路 连接 的 底座 水 平 360° 
旋转 ， 因 而 可 以 安装 在 超 薄 箱 体 内 。 当 消火栓 不 使 用 时 ， 可 将 栓 体 出 水 口 旋转 至 与 墙 
体 平行 状态 ， 即 可 关闭 箱 门 ; 在 使 用 时 ， 将 栓 体 出 水 口 旋 出 与 墙 体 垂 直 ， 即 可 接 驳 水 
三， 操作 方便 。 


























a) b) c) 
图 20-2 室内 消火栓 
a) 单 阀 单 出 口 消 火 栓 b) 双 阀 双 出 口 消火栓 c) 可 旋转 消火栓 








2. 室外 消火栓 
室外 消火栓 (图 20-3) HPK. S 6. BJ. BJ. HEkhS. BFF LI S= PE 
件 组 成 ， 用 于 向 消防 车 供水 或 直接 与 水 带 、 水 枪 连接 进行 炙 火 ， 是 设置 在 建筑 物 外 面 








a) b) 
图 20-3 ”室外 消火栓 
地 下 型 消火栓 b) 地 上 型 消火栓 


— 


a 
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消防 给 水 管 网 上 的 供水 设施 ， 主 要 供 消 防 车 从 市 政 给 水 管 网 或 室外 消防 给 水 管 网 取水 
实施 灭火 ， 也 可 以 直接 连接 水 带 、 水 枪 出 水 灭火 。 

室外 消火栓 有 地 下 型 消火栓 和 地 上 型 消火栓 两 种 。 前 者 安装 在 地 下 ， 不 影响 市 容 
和 交通 ， 尤 其 适宜 于 寒冷 地 区 。 
20.5.2 室内 消火栓 的 型 号 如 何 编制 ? 

室内 消火栓 的 型 号 编制 方法 : 


SN 口 口 - 口 - 口 


- e 家 标识 
减 压 稳 压 类 别 代 号 〈 用 工 、 开 、 亚 表示 ) 
公称 通 径 DN (单位 为 mm) 


型 式 代号 ( 表 20-17) 
室内 消火栓 代号 


注 : 减 压 稳 压 型 室内 消火栓 进 水 口 压力 pj: pi =0.4~0.8MPa, pi =0.4 ~1.2MPa, 
pn =0.4~1.6MPa。 L. 了、 本 三 者 的 出 水 口 压力 p, =0.25 -0.35MPa, 流量 0=5. 0L/s。 
表 20-17 室内 消火栓 的 型 式 代号 
R: BR] 2 sr 普通 直角 Se 减 压 减 压 
双 出 口 型 口 型 型 型 稳 压 型 
S 


9 [en] s | ena _ 
20.5.3 室内 消火栓 的 规格 有 哪些? 


室内 消火栓 的 规格 见 表 20-18 。 
表 20-18 室内 消火栓 的 规格 



































公称 通 基本 尺寸 /mm 
公称 通 径 
DN/mm 螺纹 关闭 后 出 水 口 疝 杆 中 心 距 接 
深度 /mm 高 度 中 心 高 度 口外 沿 距 离 
25 18 =<82 








50 
SNS50 <120 
Rp 2172 25 
SNSS50 l <112 


=: 120 


SNZ65 
Rp 21⁄2 
SNZJ65 二 
本 SNZW65 5 71 ~100 
SNJ65 
R <126 
SNW65 


p 3 

SNS65 

Rp 3 25 <270 110 
SNSS65 

80 SN80 Rp 3 <2 80 


注 : 公称 压力 为 1. 6MPa。 
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20. 5.4 ”室外 消火栓 的 型 号 如 何 编制 ? 
室外 消火栓 型 号 编制 方法 : 


加 回国 m ms 


厂家 自 定义 

公称 压力 ， 单 位 为 MPa 

出 水 口水 带 连接 规格 ， 单 位 为 mm 

出 水 口 吸 水 管 连接 规格 ， 单 位 为 mm 

特殊 型 代号 : P 一 泡沫 消火栓 ，F 一 防 撞 型 ，T 一 调 压 型 ，W 一 减 压 稳 压 型 (普通 型 省 略 ) 


下 








20.5.5 室外 消火栓 的 规格 有 了 哪些? 
室外 消火栓 的 规格 见 表 20-19 。 
表 20-19 室外 消火栓 的 规格 





型 式 | 进 水 口 公称 | 出 水 口 公称 | “公称 压力 
规格 通 径 /mm 通 径 /mm /MPa 高 度 

SS100 100 100 <1515 
SS100 100 65/65 <1515 
SS150 150 150 =<. 1590 
SS150 150 80/80 =< 1590 
SA100 100 100/65 1050 
SA150 100 65/65 ; =<. 1040 











注 : 进 水 口 接口 形式 为 法 兰 承 择 式 ， 出 水 口 接口 形式 为 内 扣 式 。 


20. 5.6 消防 水 市 的 型 号 如 何 编制 ? 
消防 水 带 的 型 号 表示 方法 : 


器- 口 - 口 - 品 / 口 - 口 / 口 -$ 


| 混 孙 带 标 识 
编织 层 外 履 (外 套 ) 材料 材质 〈 适 用 时 ) 


衬里 材质 

编织 层 纬 线材 质 

编织 层 经 线材 质 

长 度 ， 单 位 为 m 

公称 内 径 ， 单 位 为 mm 

型 号 (设计 工作 压力 值 的 10 倍 ) ， 单 位 为 MPa 


20. 5.7 消防 水 市 的 规格 有 哪些 ? 
消防 水 市 的 规格 见 表 20-20 。 
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表 20-20 消防 水 市 的 规格 





BI 水 市 内 径 的 单位 长 度 质 量 水 市 内 径 的 单位 长 度 质量 
公称 尺寸 /mm /(kg/m) 公称 尺寸 /mm /(kg/m) 
25 25.0 <0. 18 127.0 <1. 60 
40 38.0 <0. 28 152.0 <2. 20 
50 51.0 <0. 38 203.5 <3. 4 
65 63. 5 <0. 48 254. 0 <4. 6 
80 76. 0 =< 0. 60 305. 0 <5. 8 
100 102. 0 <1. 10 





注 . 消防 水 带 的 长 度 系 列 有 15m、20m、25m、30m、40m、60m、200m。 


20. 5.8 ”如 何 正确 管理 消防 设施 及 器 材 ? 


1) 消防 设施 及 人 右 材 包括 防盗 门 、 应 急 照 明灯 、 指 示 灯 、 各 种 消防 标识 及 干粉 灭火 
s 

2) 由 消防 监管 员 每 月 按照 《消防 设备 设施 月 检查 记录 表 》 中 的 巡回 路 线 项 目 检 
碍 一 过 ， 并 把 检查 情况 登记 在 表格 中 。 

3) 检查 内 容 如 下 : 

中 防火 门 是 否 为 关闭 状态 ， 贸 链 是 否 灵活 ， 整 体 有 无 损坏 。 

@ 应 急 照 明灯 及 指示 灯 的 电源 是 否 正 常 ， 整 体 有 无 损坏 ， 清 扫 表 面 灰尘 等 。 

(3) 各 种 消防 标识 的 安装 是 否 牢固 ， 定 位 是 否 准确 ， 整体 有 无 损坏 ,清扫 表面 灰 
尘 等 。 

则 各 种 灭火 希 的 瓶 体 是 否 完好 ， 固 定 是 否 牢 笔 ， 保 险 栓 是 否 完 好 ， 和 气体 压力 是 否 
在 规定 的 范围 内 等 。 
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